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RESUMO

LASCHUK, T. Workflow para o desenvolvimento de projetos de design de
superficie com foco em estamparia téxtil para a area da moda. 2017. 289 f. Tese
(Doutorado em Design) — Escola de Engenharia, Universidade Federal do Rio
Grande do Sul, Porto Alegre, 2017.

O desenvolvimento de projetos de design de superficie em estamparia téxtil exige o
conhecimento da composicao visual e também das tecnologias téxtil e de impressao.
Na area da moda, esse conhecimento € ainda mais especifico, visto que os projetos
em estamparia podem ser desenvolvidos para setores como os de confeccao,
malharia retilinea e calcadista, os quais tém importante representatividade no estado
do Rio Grande do Sul, Brasil. As particularidades de concepg¢éo, desenvolvimento e
impressao dos projetos para cada setor devem ser consideradas para que 0S
projetos atinjam o nivel exigido industrialmente. Dessa forma, o trabalho dos
designers de superficie depende da inter-relacdo afinada entre os clientes das
industrias de transformacéo da area da moda que encomendam seus Servicos e 0s
prestadores de servicos em estamparia, a fim de que os projetos executados
estejam adequados aos requisitos projetuais e técnicos de cada setor. A partir desse
contexto, o objetivo geral da presente tese é sistematizar o processo de
desenvolvimento de projetos de design de superficie em estamparia téxtil para a
area da moda por meio de fluxo de trabalho - workflow - integrado entre designers de
superficie, industrias de estamparia e de transformacdo da area da moda. A
pesquisa, de natureza qualitativa, esta dividida em sete fases. Na primeira e na
segunda fases, utilizou-se a pesquisa bibliografica para contextualizar o design de
superficie e apresentar as principais tecnologias de impresséo téxtil, o contexto da
estamparia téxtil na area da moda e a utilizacdo desse recurso nos setores de
confeccdo, malharia retilinea e calcadista. Na terceira, quarta e quinta fases, foram
realizadas entrevistas, guiadas por roteiro semiestruturado, com designers de

superficie, industrias prestadoras de servicos em estamparia e industrias de



transformacdo da area da moda. Junto aos designers de superficie, pdde-se
identificar o desenvolvimento de estampas e 0s aspectos considerados nesse
processo em cada setor. Com as industrias de transformacéao, foi possivel identificar
as particularidades de cada setor em relacdo ao projeto e a producdo de estampas.
Na pesquisa junto as estamparias, verificaram-se as especificacdes das tecnologias
de impresséo disponiveis e seus processos de desenvolvimento. Na sexta fase da
pesquisa, realizou-se a analise dos dados coletados sobre cada um dos atores em
funcdo das categorias: relacdo entre os atores, projetual e técnica. A seguir, na
sétima fase, foi realizada a discussédo desses dados, respaldada na fundamentacao
tedrica. A partir dos conhecimentos levantados sobre os achados de campo, propde-
se o workflow para o desenvolvimento de projetos em design de superficie em
estamparia téxtil, unificado para os setores de confec¢do, malharia retilinea e
calcadista, calcado nas reais necessidades de interacdo entre os atores da pesquisa
e nas diferencas verificadas entre os setores pesquisados no que se refere ao
projeto e a impressdao de estampas. Assim, apresentam-se alternativas para
amenizar 0os entraves percebidos entre esses atores, e, em cada etapa do workflow,
foram consideradas as especificidades de cada setor que se refletem na forma como
as estampas sdo planejadas e impressas, com vistas a otimizacdo do

desenvolvimento e producdo de estampas.

Palavras-chave: Design de superficies. Estamparia téxtil. Desenvolvimento de

projetos. Moda. Confeccao. Malharia retilinea. IndUstria calcadista.



ABSTRACT

LASCHUK, T. Workflow para o desenvolvimento de projetos de design de
superficie com foco em estamparia téxtil para a area da moda. 2017. 289 f. Tese
(Doutorado em Design) — Escola de Engenharia, Universidade Federal do Rio
Grande do Sul, Porto Alegre, 2017.

The development of surface design projects for textile printing requires the designer’s
knowledge of visual composition, and textile and printing technologies. In the fashion
industry, such knowledge is even more specific, since printing projects can be
developed in the areas of clothing making, knitwear and shoemaking, all of which
have played an important role in the State of Rio Grande do Sul. The particularities of
project conception, development and printing in each area should be taken into
consideration so that the projects reach the industrially required level. Surface
designers’ work depends on a fine-tuned interrelation between the customers from
the processing industry that order services in the fashion area and the printing
service providers, aiming to adapt the executed projects to both projectual and
technical requirements in each area. Considering this context, the general objective
of this thesis is to systematize the process of developing surface design projects for
textile printing by means of a workflow integrating surface designers, printing
industries and clothing manufacturers in the fashion area. This qualitative research
has been divided into seven stages. At the first two stages, the literature research
was used to both contextualize the surface design and present the main textile
printing technologies, the context of textile printing in the fashion industry, and the
use of this resource in the areas of clothing making, knitwear and shoemaking. At the
third, fourth and fifth stages, semi-structured interviews were applied to surface
designers, printing service providers and processing businesses in the fashion area.
The interviews with surface designers allowed for the identification of the pattern
development process and the aspects considered in this process in each area.

Regarding the processing businesses, it was possible to identify the particularities of



each sector concerning the projects and the pattern design. The survey carried out
with the printing businesses evidenced the specifications of available printing
technologies and their development processes. The sixth stage involved the analysis
of data collected from each one of the actors regarding the following categories:
relationship between the actors, projectual aspects, and technical features. Data
discussion was held at the seventh stage, supported by the theoretical grounding.
From the understanding of the field findings, a unified workflow for surface design
project development in textile printing has been proposed for the areas of clothing
making, knitwear and shoemaking, grounded on both the real needs of interaction
between the research actors and the differences found between the researched
areas in terms of project and pattern printing. Hence, alternatives have been
presented in order to diminish hindrances noticed between these actors; at every
stage of the workflow the specificities of each area that reflect on the way the
patterns are designed and printed were taken into account, aiming at the optimization

of the pattern development and production.

Keywords: Surface design. Textile printing. Project development. Fashion. Clothing

making. Knitwear. Shoemaking.
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1 INTRODUCAO

O design de superficie € a especialidade do design que se ocupa com 0O
projeto de qualidade de superficies bi ou tridimensionais. Segundo Ruthschilling
(2008), o campo de trabalho do design de superficie € amplo, sendo uma das suas
principais areas de atuagdo a téxtil. A relevancia da area pode ser percebida na
posicdo atual do setor téxtil no Brasil, uma vez que o pais € 0 quinto maior produtor
mundial de téxteis, com cerca de 13.850 industrias responsaveis pela fabricacao de
produtos téxteis, e possui 0 quinto maior parque produtivo de confec¢des do mundo,
com 75.419 industrias voltadas a fabricacao de produtos de confecgdo (ABIT, 2016;
IBGE, 2016).

O design de superficie dedicado a essa area abrange desde os processos de
construgéao téxtil, por meio de diferentes procedimentos de entrelagamento de fios e
fibras, até o embelezamento dessas superficies, mediante os processos de
beneficiamento da Cadeia Produtiva Téxtil e de Confeccao.

Inserida na etapa de beneficiamento téxtil, tem-se a estamparia, tema de
concentracdo desta tese. A estamparia € considerada como um conjunto de
processos de impresséo, utilizados de forma individual ou associada, para a
reproducdo de desenhos, imagens, formas e texturas sobre as superficies téxteis
(LASCHUK; RUTHSCHILLING, 2015).

A composicdo visual formada sobre essas superficies sdo de
responsabilidade do designer de superficie, sendo uma de suas principais tarefas
tornar o tecido mais atrativo esteticamente e, assim, potencializar as vendas do
produto estampado. Entretanto, Russell (2011) menciona que a atividade ndo esta
ligada apenas a aspectos estéticos da estampa, mas também a questdes de ordem
técnica, competéncia que também €& apontada por Rithschilling (2008) ao afirmar
que o designer de superficies deve considerar a adequacdo do projeto aos
diferentes materiais e processos de fabricagdo. Esse equilibrio relacionado a
questdes estéticas e técnicas de producédo é chamado por Jorge Neves (2000a) de
aspecto tecnoldgico-artistico, o que, segundo o autor, requer conhecimento por parte
do designer sobre questbes de criacdo e técnicas relativas a arte-finalizacdo e os

processos de estamparia, respectivamente.
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As estampas criadas pelos designers de superficie podem ser utilizadas por
diversas é&reas, sendo a moda e o design de interiores as mais tradicionais. A
primeira, sobre a qual o presente trabalho se debruca, tem como principal usufruidor
dos processos de estamparia o setor de confeccdo (FERNANDEZ, 2009; BAUGH,
2011; BRANNON, 2011; BRIGGS-GOODE, 2014), que transforma o substrato téxtil
— principalmente tecidos planos ou malhas circulares — em uma pecga de vestuario,
gue serve como suporte para a impressao de estampas. Também os setores de
malharia retilinea e calcadista sdo potenciais utilizadores dos processos de
estamparia, formando, junto ao setor de confeccdo, os setores que sdo foco deste
trabalho.

Na malharia retilinea, apesar de as padronagens serem tradicionalmente
produzidas por meio de processos de construcdo téxtil, gerando superficies
texturizadas com diferentes pontos ou cores, como ocorre com 0 jacquard ou
intarsia, a estamparia mostra-se como uma possibilidade de beneficiamento,
aplicada a malhas ja tricotadas (ELSASSER, 2005). Ja no setor calcadista, além dos
materiais comumente utilizados, como couro ou materiais sintéticos, diversos
substratos téxteis podem ser empregados, e, sobre eles, existe a possibilidade de
aplicacao de diferentes processos de estamparia (RUSSELL, 2011).

Os setores com potencial de uso de processos de estamparia tém importante
representatividade no Rio Grande do Sul. Segundo dados do IBGE, o estado
posiciona-se em segundo lugar no namero de industrias do setor calcadista e
malharia retilinea no ranking nacional e em nono lugar no setor de confeccao (IBGE,
2016).

Apesar de os setores de confeccdo, malharia retilinea e calcadista
pertencerem todos a area da moda, cada um tem especificidades relacionadas ao
tipo de substrato téxtil e a forma e dimensdo dos produtos, o que influencia
diretamente a maneira como as estampas sdo concebidas e impressas. Para
Ferndndez (2009), tais particularidades devem ser levadas em consideracdo no
desenvolvimento de estampas, visto que podem influenciar as formas e cores de sua
composicao visual.

O setor no qual o designer de superficies desenvolve seus projetos em

estamparia téxtil €, para Russell (2011), determinante na escolha do processo de
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estamparia e dos substratos téxteis a serem utilizados, afetando o desenho da
estampa. Dessa forma, o conhecimento das especificidades de cada setor quanto a
concepcao e ao planejamento visual da estampa, bem como das tecnologias e dos
insumos utilizados por cada um deles, é uma exigéncia para o trabalho dos
designers, a fim de que possam desenvolver projetos de maneira eficiente e
exequivel em producéo industrial.

Deve-se, portanto, considerar que o trabalho do designer de superficies ndo é
independente, pois esta vinculado a relacdo entre as industrias de transformacao e
as industrias prestadoras de servicos em estamparia. Essa relacdo se estabelece
quando as industrias de transformagdo encomendam o servigco de desenvolvimento
de estampas para os designers sob a perspectiva de um briefing e contratam o
trabalho de impressdo das industrias de prestacdo de servicos em estamparia, que
imprimem sobre as superficies téxteis as estampas desenvolvidas pelos designers.
A relacdo entre os trés atores deve, entdo, ser afinada, a fim de que os projetos em
design de superficie para todos os setores consigam ser executados de forma
adequada aos aspectos projetuais — relacionados a concepcdo e ao planejamento
visual da estampa — e técnicos — referentes as tecnologias téxteis e de impressao —
de cada um desses setores.

A partir do contexto descrito, delimita-se o objeto de estudo, que sdo os
aspectos projetuais e técnicos considerados na interacdo entre o designer de
superficie, seus contratantes — as industrias de transformacdo do setor de
confeccdo, malharia retilinea e cal¢cadista — e o0 setor industrial de beneficiamento
téxtil de estamparia responsavel pela execucdo dos projetos no estado do Rio
Grande do Sul.

Tem-se como perspectiva contribuir com o setor profissional e industrial da
indUstria téxtil de estamparia mediante a proposta de um workflow para o
desenvolvimento de projetos de design de superficie com foco em estamparia téxtil
envolvendo os trés atores da pesquisa, iniciando-se pelo briefing e estendendo-se
até as especificacdes do projeto para a producdo. O conceito de workflow esta
relacionado ao caminho que um item de trabalho percorre desde o input inicial — no
caso da tese, o briefing —, passando por uma série de atividades até se transformar

no objetivo final do trabalho, o produto estampado (DAMELIO, 2011). Em cada uma
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das fases do workflow, serdo levadas em consideracdo as especificacdes projetuais
e técnicas de cada um dos setores pesquisados, a fim de colaborar com a
otimizacao de projetos em design de superficie para a industria da moda no estado
do Rio Grande do Sul.

1.1 DELIMITACAO DA PESQUISA

A presente tese concentra-se no estudo dos aspectos projetuais e técnicos do
design de superficie com foco em estamparia téxtil considerados na relacdo entre os
prestadores de servico em design de superficie, industrias de transformacao da area
da moda e industrias prestadoras de servicos em estamparia no estado do Rio

Grande do Sul, no periodo atual.

1.2 PROBLEMA DE PESQUISA

e Como otimizar o fluxo de trabalho de desenvolvimento e impressédo de
estampas em tecidos para os setores da moda de confec¢do, malharia retilinea e

calcadista no estado do Rio Grande do Sul?
1.3 QUESTOES NORTEADORAS

e Como se da a relacdo profissional entre os designers de superficie, as
industrias de transformacdo da area da moda e as empresas de prestacdo de
servicos de estamparia no estado do Rio Grande do Sul?

e Quais o0s requisitos projetuais e técnicos considerados no desenvolvimento
de estampas para os setores de confec¢do, malharia retilinea e calgadista?

e Quais os entraves enfrentados pelos trés atores da pesquisa na fase

projetual e de impressao de estampas?
1.4 OBJETIVO GERAL

e Sistematizar o processo de desenvolvimento de projetos de design de
superficie em estamparia téxtil para a area da moda por meio de fluxo de trabalho -
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workflow - integrado entre designers de superficie e industrias de estamparia e de

transformacao da &rea da moda.
1.5 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Compreender como se estabelecem as relagcbes profissionais entre
designers de superficie, seus clientes e 0s executores de seus projetos;

¢ Verificar as tecnologias disponiveis nas industrias prestadoras de servico
em estamparia téxtil;

e Investigar o processo de desenvolvimento dos projetos em design de
superficie realizados pelos designers de superficie em estamparia téxtil;

e |dentificar particularidades a serem observadas no projeto de estampas dos

setores de confec¢do, malharia retilinea e calcadista.

1.6 JUSTIFICATIVA

Os designers de superficie sdo constantemente desafiados quanto aos
projetos de estamparia na area da moda. Isso porque, conforme afirmam Gentille
(1982), Rithschilling (2008), Russell (2011), Briggs-Russell e Russell (2011), o
desenvolvimento de estampas vai além de conferir maior apelo estético ao produto
ao qual séo aplicadas, pois demanda do designer um conhecimento da forma como
0os produtos sdo impressos e da interferéncia dos processos de estamparia nos
substratos téxteis. Além disso, trabalhar para a area da moda ndo requer
conhecimento apenas das particularidades do setor de confec¢cdo, uma vez que o
setor de malharia retilinea e o calcadista também sao potenciais utilizadores desse
recurso de embelezamento.

A fim de verificar as publicagbes abordando esse contexto, realizou-se uma
pesquisa na base de dados da CAPES, entre 1994 e 2015, com as palavras-chave
"Design de Superficie” e "Estamparia Téxtil", na area de concentracdo do design.
Dessa busca, resultaram 36 teses e dissertacdes sobre o primeiro tema e apenas 15
sobre o segundo (APENDICE A). De forma a reforcar a identificacio dessa lacuna

da pesquisa, fez-se uma busca nos anais do Coléquio de Moda, entre 2002 e 2016,
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com as mesmas palavras-chave, o que evidenciou 53 artigos (APENDICE B). A
partir da andlise dos resumos das dissertacdes, teses e artigos pesquisados, foi
possivel constatar que a maior parte dos trabalhos esta relacionada a processos
industriais, cultura e historicidade, processo de criacdo, praticas educacionais e
sustentabilidade. Sendo assim, dos trabalhos pesquisados, nenhum propde de forma
especifica um estudo que vise a sistematizar procedimentos projetuais e técnicos
para os setores de confec¢édo, malharia retilinea e calcadista.

A patrtir da verificacdo de oportunidade de trabalho sobre o objeto de estudo
proposto, selecionou-se, como territério para a construcdo da pesquisa, o Rio
Grande do Sul. A escolha desse estado deu-se em funcdo de seu importante
histérico em design de superficie!, e de sua relacdo com os setores de confeccéo,
malharia retilinea e calcadista, principais setores a que a area da moda se dedica no
estado e que séo potenciais utilizadores dos processos de estamparia téxtil.

Em relacé@o a representatividade da Cadeia Téxtil brasileira, o setor produziu,
em 2014, cerca de R$ 126 bilhdes, o equivalente a 5,6% do valor total da producgéo
da industria brasileira de transformacéo, e emprega 1,6 milh&o trabalhadores, o que
corresponde a 16,9% dos postos de trabalho no pais (IEMI, 2015). Especificamente
quanto a area do beneficiamento, na qual a estamparia se insere, os dados do IBGE
mostram seu crescimento nos Ultimos anos, o que pode ser percebido no aumento
de unidades industriais em aproximadamente 36,3% entre 2006 e 2014 (IBGE,
2014).

Sobre a notabilidade dos setores pesquisados no pais e no Rio Grande do
Sul, verifica-se que o calcadista, segundo os ultimos dados do IBGE (2014), conta
com 10.877 industrias de fabricacdo de calcados no Brasil. As regides Sudeste e
Sul, juntas, dao conta de 88% da producéo nacional de calgados no pais, sendo que,
dessa producao, 47% estéo distribuidos na regido Sudeste e 41% na regido Sul. Na
regido Sul, das 4.502 industrias produtoras de calcados, 3.957 estéo localizadas no
Rio Grande do Sul, responséavel por 36,3% dessa produgéo no Brasil (IBGE, 2016).
Conforme dados da ABICALCADOS de 2015, a industria cal¢adista no Brasil gera
283,1 mil empregos diretos e produziu, nesse ano, 944,2 milhdes de calcados. As
exportacdes chegaram a 960,4 milhdes de dolares (ABICALCADOS, 2016).

1 Esse tépico sera abordado em mais detalhes na secdo 2.2.1.
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O setor de malharia retilinea tem tradicdo no Estado, principalmente na regido
Nordeste, onde se deu seu surgimento. Segundo dados do IBGE, ultima atualizacédo
de 2014, o Brasil conta com 2.841 industrias de malharia retilinea. Entre as regifes
brasileiras com maior numero de industrias, estdo a regido Sudeste em primeiro
lugar, com 1.704 industrias, e a regidao Sul em segundo, com 822 unidades. Das
indUstrias atuantes na regido Sul, 482 estdo localizadas no Rio Grande do Sul
(IBGE, 2016).

O setor de confeccdo, por sua vez, conta com 72.578 indlstrias em todo o
Brasil. A regido Sul é a segunda no ranking de industrias de confeccdo, sendo o
estado de Santa Catarina o principal responsavel pela colocacdo da regido nesse
lugar no ranking, com 9.903 industrias, seguido do Parana, com 6.629 industrias, e
do Rio Grande do Sul, com 3.892, este representando o total de 5,3% do numero de
indastrias no pais (IBGE, 2016). A representatividade do setor no faturamento da
Cadeia Téxtil e de Confeccdo foi de 36,2 bilhdes de délares, segundo dados da ABIT
de 2015, o que coloca o pais em quarto lugar no ranking mundial (ABIT, 2016).

No que se relaciona ao escopo académico, a pesquisa pretende contribuir
com a disseminacdo do conhecimento gerado para discentes de cursos de
graduacdo e pdés-graduacdo, tendo em mente que serdo os futuros designers de
superficies atuantes no mercado. Conforme o Ministério da Educacdo, dos 165
cursos de graduacao de design de moda oferecidos hoje no Brasil, 17 estéo situados
no Rio Grande do Sul, variando entre cursos de tecndlogo e bacharelado (E-MEC,
2015). Além dos cursos de graduacéo, ha os cursos de pés-graduacéo lato sensu,
que, no Rio Grande do Sul, tém tematicas relacionadas a marketing, modelagem,
midia e criacdo. Mais especificamente na area da estamparia, estdo os cursos de
pés-graduacdo ligados ao design de superficie, que tém se mostrado uma
importante ferramenta na qualificacdo dos profissionais que desejam trabalhar na
area de estamparia. Ainda no campo académico, o Brasil, no ambito dos grupos de
pesquisa certificados pelo Conselho Nacional de Desenvolvimento Cientifico e
Tecnologico (CNPQ), tem seis grupos de pesquisa relacionados ao design de
superficie, sendo que, destes, quatro estdo localizados no Rio Grande do Sul
(CNPQ, 2016).
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Além das motivacbes acima citadas, existe a relacionada a vivéncia
académica e profissional desta pesquisadora no que se refere aos processos de
estamparia, mediante atividades de ensino, orientacdes de trabalhos de conclusao
de curso (TCC), qualificacbes em bancas, publicacdo de artigos cientificos, bem
como a publicacao de livro na area de design téxtil. Em nivel profissional, com 10
anos de atuacdo, esta o desenvolvimento de projetos de estampas para industrias
de confeccdo do Rio Grande do Sul, o que proporcionou uma aproximacao e
vivéncia pratica com o mercado de desenvolvimento de estampas para o publico
infantil e adulto em estamparia digital por sublimacdo e serigréfica (localizada,
localizada no molde e corrida).

A partir do exposto, verifica-se a oportunidade da realizacdo de um estudo em
nivel projetual e técnico dentro da realidade dos designers de superficie, das
industrias dos setores mencionados e das industrias prestadoras de servicos em
estamparia, a fim de aprimorar o desenvolvimento e a impressao dos projetos em
design de superficie para a area de estamparia, bem como melhorar as relacées

entre os atores da pesquisa.

1.7 METODOLOGIA DE PESQUISA

A pesquisa cientifica pode ser classificada quanto a natureza, aos objetivos e
aos procedimentos. Segundo Prodanov e Freitas (2011, p. 51), a pesquisa aplicada
“objetiva gerar conhecimentos para aplicagdo pratica dirigidos a solugdo de
problemas especificos. Envolve verdades e interesses locais”. Com base nisso,
considera-se este trabalho como uma pesquisa de natureza aplicada, pois se
pretende, a partir do estudo tragcado, desenvolver um workflow para aplicacdo pratica
nos projetos em design de superficie.

No que tange aos objetivos, trata-se de uma pesquisa exploratdria de cunho
qualitativo. Malhotra (2006, p. 155) define a pesquisa qualitativa como “[...] uma
metodologia de pesquisa ndo-estruturada, exploratdria, baseada em pequenas
amostras, que proporciona insights e compreensao do contexto do problema”. A
pesquisa qualitativa mostrou-se a mais adequada neste caso, uma vez que O

trabalho teve como intuito aprofundar conhecimentos sobre determinado objeto de
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estudo, ou seja, buscou compreender melhor a relacdo profissional entre os
individuos da pesquisa, a fim de identificar caracteristicas dos projetos de estampas
de cada setor e as tecnologias utilizadas para a producdo desses projetos.

Quanto aos procedimentos utilizados, recorreu-se a pesquisa bibliografica
para a contextualizacdo do campo do design de superficie. Foram contemplados os
fundamentos do design de superficie e as especificacbes relativas as tecnologias de
impressao téxtil. Além disso, buscou-se base tedrica sobre a estamparia téxtil e sua
utilizacao nos setores de confeccdo, malharia retilinea e calcadista.

Para a coleta de dados, a pesquisa teve por base entrevistas
semiestruturadas e foi dividida em trés etapas. Inicialmente, foram entrevistados os
prestadores de servicos em design de superficie, a fim de verificar o processo de
desenvolvimento de projetos para estampas e identificar os requisitos projetuais e
técnicos considerados nesses projetos. Apds, 0s sujeitos contatados foram os
designers de produto e superficie, para verificar as particularidades dos projetos de
produtos estampados de cada setor. Por fim, foram realizadas entrevistas com
designers de superficie de estamparias, com vistas a verificar o processo de
desenvolvimento interno e as tecnologias utilizadas nos processos de estamparia
pelas industrias prestadoras de servico.

Os dados foram submetidos a uma analise qualitativa, conforme propde Gibbs
(2009), seguindo esses passos: A partir das analises dos trés atores contemplados
na pesquisa, foi realizada a discussdo dos resultados, comparando-se teoria e 0s
dados analisados.

Considerando-se os achados nas analises das entrevistas e a base tedrica,
proposto um workflow de desenvolvimento de estampas que proporciona a interacao
entre os atores da pesquisa, tendo em conta 0s aspectos projetuais e técnicos

especificos de cada setor.
1.8 ESTRUTURA DA TESE
A presente tese esta estruturada em sete capitulos. O primeiro introduz e

justifica o tema, expde 0s objetivos gerais e especificos e apresenta 0 método de

pesquisa.
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O segundo capitulo traz a fundamentagdo telrica necesséria para o
entendimento sobre a &rea do design de superficie relacionada a estamparia téxtil,
bem como para a elaborac&o dos instrumentos aplicados na pesquisa de campo.

O terceiro capitulo versa sobre o método de pesquisa escolhido para o
desenvolvimento da tese e descreve, de forma detalhada, a amostra de pesquisa e
os procedimentos utilizados para a coleta de dados. Apresenta, ainda, 0s
procedimentos para a analise de dados qualitativa.

A analise dos dados relativos as entrevistas com os prestadores de servigos
em design de superficie, os designers de produtos e de superficie das industrias de
transformacao e os designers de superficie das industrias prestadoras de servigcos
em estamparia téxtil pode ser conferida no quarto capitulo. Ele esta dividido em trés
subcapitulos, que contemplam as analises das categorias de relacdo entre os trés
atores, a projetual e técnica.

No quinto capitulo, tem-se a discussdo dos resultados dos principais pontos
abordados nas categorias analisadas no quarto capitulo. A relacdo entre os trés
atores, discutida com base no conhecimento obtido em campo, e as categorias
projetuais e técnicas, abordadas com base na teoria, também estdo apresentadas
nesse capitulo.

O sexto capitulo apresenta a proposta de workflow para o design de superficie
voltado a estamparia téxtil, considerando-se 0s aspectos projetuais e técnicos
envolvidos no desenvolvimento de estampas para os trés setores da area da moda e
a relacdo entre os trés atores da pesquisa.

O fechamento da tese é feito no sétimo capitulo, onde estdo apresentadas a
conclusdo e as perspectivas futuras de trabalho. ApGs este capitulo, podem ser

conferidas as referéncias bibliograficas que deram suporte tedrico a pesquisa.
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2 FUNDAMENTACAO TEORICA

O design de superficie, campo maior considerado por esta pesquisa, engloba
a area de estamparia, uma das subareas da area téxtil. O design de moda aproxima-
se do design de superficie por meio da utilizagdo dos recursos de impressdo em
superficies téxteis, especificamente a estamparia, nos setores de confeccao,
malharia retilinea e calcadista. A Figura 1 ilustra a interacdo entre o design de
superficie e o de moda mediante a estamparia téxtil. Identifica-se a necessidade de
estudo das trés areas e de sua inter-relacdo a fim de trazer subsidios tedricos para o

desenvolvimento do objeto de estudo.

Figura 1 - Relacdo entre o design de superficie, a estamparia e o design de moda

(DESIGN DE SUPERFIC|EJ—( TEXTIL )—( ESTAMPARIA )—( MODA )—( CONFECCAO J
I I I
[ PAPELARIA )( TECELAGEM ] (DECORA(;AO] (MAL. RETILiNEAJ

[MAT SINTETICOS) ( MALHARIA

CERAMICA j( JACQUARD ] ( CALCADISTA )

( OUTROS MAT. ) ( TAPECARIA )
FELTRAGEM

Este capitulo esta organizado em trés secdes. A primeira tem como cerne o

Fonte: Elaborado pela autora, 2016

estudo dos fundamentos do design de superficie, iniciando com a conceitualizagéo
do campo e mostrando seu surgimento no estado do Rio Grande do Sul. Séo
estudadas a composicdo visual, representada pelos elementos visuais, e a forma
como estes se organizam e compdem o mddulo para posterior aplicacdo do rapport,
por meio dos sistemas de repeticao.

Na segunda sec¢édo, sdo aprofundadas noc¢des técnicas do processo do design
de superficie, de forma especifica, na area da estamparia. A importancia da
abordagem desses pontos deve-se ao fato de os desenhos estampados implicarem

fatores que vao além das preferéncias de mercado, estando relacionados de forma
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consideravel aos processos de estamparia, aos agentes quimicos e aos tecidos
empregados.

A terceira secdo expde o encontro do design de superficie e da estamparia
téxtil com a area da moda. Sdo apresentadas metodologias projetuais de design, os
critérios projetuais considerados no desenvolvimento de estampas para a area da
moda, bem como o0s setores desta area aos quais 0S processos de estamparia
podem ser aplicados. Apresentam-se também os produtos desses setores que
tradicionalmente se utilizam de recursos de estamparia para o embelezamento das

superficies téxteis.

2.1 DESIGN DE SUPERFICIE

O estudo do design de superficie mostra-se importante no desenvolvimento
de estampas, tanto em nivel projetual quanto em nivel produtivo. Segundo Renata
Pompas (1994, p. 9), “o designer de superficie deve pensar numa superficie
virtualmente ilimitada, pois projeta um modulo que sera repetido quantas vezes
forem necessarias para cobrir toda a extenséo do tecido”. Os fundamentos do design
de superficie amparam o projeto de estampas em escala industrial e tém papel
central na organizacdo e articulacdo dos elementos que perfazem a composicéo
visual da estampa na construc¢do da padronagem.

Para melhor compreender o conceito de design de superficie, considera-se
importante entender o significado dos termos design e superficie separadamente. De
acordo com o dicionario, design significa a concepcdo de projeto ou modelo, de
forma planejada. Na mesma fonte, design também designa o produto resultante
desse projeto planejado (FERREIRA, 2009). Lobach (2001, p. 16) vincula o design
principalmente ao conceito de projeto e a uma produgdo seriada: “o conceito de
design compreende a concretizacdo de uma ideia em forma de projetos ou modelos,
mediante a construgdo e configuracdo resultando em um produto industrial passivel
de producgao em série”.

O Conselho Internacional das Sociedades de Design Industrial (ICSID -

International Council of Societies of Industrial Design) assim conceitua design:
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[...] um processo estratégico de resolugcdo de problemas que impulsiona a
inovacao, constroi o sucesso do negocio e leva a uma melhor qualidade de
vida através de produtos inovadores, sistemas, servigos e experiéncias. [...]
fornece uma maneira mais otimista de olhar para o futuro reformulando
problemas como oportunidades. Faz a ligacdo entre a inovacao, tecnologia,
pesquisa, negdcios e clientes para fornecer novo valor e vantagem
competitiva através de esferas econbmicas, sociais e ambientais (ICSID,
2014, p. 1).

Quanto a profissdo do designer, o ICSID define que seu objetivo € dar vida
aos objetos e servicos que tornam a vida humana mais eficiente e satisfatoria, a
partir da compreensao da necessidade dos utilizadores, a fim de projetar produtos,
sistemas, servigos e experiéncias (ICSID, 2014).

Em relagdo a palavra superficie, é interessante resgatar seu sentido
etimolégico. O termo superficie (super-facies) deriva do latim super, relativo a
superior, e facies, alusivo a face, aparéncia, ou seja, face superior (REZENDE,
BIANCHET, 2005). Do ponto de vista da geometria, a palavra estad ligada a
configuracdo geométrica de duas dimensBes. Essas duas dimensfes sé&o
explicitadas pelo dicionério Michaelis como “comprimento e largura”, sem levar em
conta a profundidade, considerando a superficie como um corpo bidimensional
(MICHAELIS, 2014).

Manzini (1993, p. 193) conceitua a superficie como “‘um componente do
objeto, (componente que podemos considerar bidimensional), situado entre o interior
e 0 exterior do préprio objeto, ou com uma série de desempenhos que |lhe sao
préprios”. Segundo o autor, a variedade de desempenhos proporcionados pela
superficie esta relacionada a atributos estéticos, sensoriais ou de protecdo. No
contexto deste trabalho, a superficie é tida como importante parte dos produtos, visto
gue permite as primeiras sensacoes relativas a forma, cor e textura, isto €, tudo o
que é percebido a partir da superficie, podendo agregar valor perceptivel ao produto
do qual ela faz parte.

E nesse contexto que se situa o design de superficie, parte do processo de
desenvolvimento de objetos. Ruthschilling (2008, p. 23) descreve o design de

superficie da seguinte forma:

uma atividade criativa e técnica que se ocupa com a criagdo e
desenvolvimento de qualidades estéticas, funcionais e estruturais,
projetadas especificamente para constituicdo e/ou tratamentos de
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superficies, adequadas ao contexto sociocultural e as diferentes
necessidades e processos produtivos.

A Surface Design Association (SDA), uma associacdo americana fundada em
1977 que tem como misSS&o promover a conscientizacao e a apreciacao de téxteis na

area das artes e do design, relaciona o design de superficie:

[...] @ qualquer processo que proporcione estrutura, padronagem ou cor a
uma fibra ou tecido. Isso inclui fiacdo, feltragem, papelaria, tecelagem,
trabalhos com nés e criacdo em rede, tingimento, pintura, costura, corte,
patchwork, impresséo, quilting e embelezamento (SDA, 2016, p. 1).

O termo no Brasil, com assentimento dos profissionais da area, foi apropriado
e relacionado a um campo de maior abrangéncia: “antes de ser apenas uma
traducdo de expressao utilizada pela SDA, de comum acordo foi apropriada e
transformada, no sentido de expansdo do campo de atuacao, aqui estendido a todas
as superficies, de quaisquer materiais, concretos e visuais” (RUTHSCHILLING, 2008
p. 13). Dessa forma, o significado do termo design de superficie é direcionado ao
projeto de superficies de forma ampla, permeando areas desde papelaria, téxtil,
ceramica e materiais sintéticos até interfaces virtuais. A maior area de aplicacdo do
design de superficie é a téxtil, com maior diversidade de técnicas
(RUTHSCHILLING, 2008).

O design de superficie, no Brasil, originou-se como um campo de
conhecimento e de prética profissional autbnomo no Rio Grande do Sul. Quando se
considera esse fato, o uso do termo ganha propor¢do ainda maior para a area da

estamparia.

2.1.1 O design de superficie no estado do Rio Grande do Sul

O estado do Rio Grande do Sul tem tradicdo na area téxtil em decorréncia da
atividade agropecuaria, com grande énfase na producao de la. A |1a € ainda hoje a
principal matéria-prima téxtil produzida no estado, e seu uso em solo rio-grandense
deu origem a importantes fabricas téxteis, que desde o inicio se estruturaram em

bases industriais, influenciadas pelos imigrantes italianos e alemaes,
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empreendedores com experiéncia de gestdo e capital em sua terra de origem
(PESAVENTO, 1985).

O inicio da industrializacdo téxtil no estado deu-se no ano de 1873, com a
fundacédo da fabrica de tecidos Rheingantz. Em 1891, surgiram a Cia. de Fiacdo e
Tecidos Porto-Alegrense (Fiateci) e a Cia. Fabril Porto-Alegrense; em ambas, a
tecelagem e a fiacdo eram as principais atividades. Em 1898, ocorre a fundagéo da
Cia. de Tecidos de L&, hoje conhecida como Cootegal. Ja no século XX, em 1912,
tem-se a fundacdo da A. J. Renner, atualmente a maior empresa varejista do pais
(REICHEL, 1978; PAULITSCH, 2003; AXT; BUENO, 2013; FIATECI, 2016).

Ao parque industrial téxtil, que até entdo tinha seus processos restritos a
fiacdo, tecelagem plana e confec¢éo, incorporou-se também o processo de malharia
retilinea. Os primeiros teares de malharia retilinea surgiram na década de 1920, na
Serra Gaulcha, que se configura até hoje como tradicional Polo Téxtil do pais
(LASCHUK; RUTHSCHILLING, 2014b). Os fatores que potencializaram o
crescimento do setor foram a facilidade de compra dos teares, em funcdo do baixo
investimento, e a possibilidade de prestacdo de servicos (ROOS, 2001).

Além da matéria-prima 18, o estado também tem tradicdo com o couro.
Material nobre oriundo do processo de curtimento de pele de animais, € utilizado
para a confeccéo de diversos artefatos, principalmente no setor calgadista.

O trabalho com couro no estado € associado ao surgimento das cidades da
Regido do Vale dos Sinos. Os imigrantes alemaes, encorajados pelo governo
imperial brasileiro, povoaram essa regido, onde se desenvolveram a agricultura e a
criacdo de gado. A partir da criacdo de gado, os colonos alemées perceberam a
alternativa de trabalho artesanal em couro, que dependia de pequeno espaco fisico
para a producédo (PICCININI; ANTUNES, 1997). Assim, 0 que comegou como uma
alternativa transformou-se numa das principais industrias do estado e do pais.

Entretanto, o couro, subproduto da carne de gado no Rio Grande do Sul,
apresenta defeitos devido a lida menos criteriosa do gado no campo. Essa
circunstancia impulsionou o desenvolvimento do design de superficie no estado,
mediante o tratamento da superficie desse material como recurso de
embelezamento e diferenciacdo no mercado, surgindo, assim, muitas industrias

especializadas no tratamento de superficies restauradoras de couro. Além do couro,
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o tecido tem sido utilizado como uma alternativa de material no ramo calcadista,
sendo o design de superficie trabalhado por meio da estamparia téxtil.

Na éarea téxtil, as industrias da moda de vestuario e da moda casa também
necessitavam de recursos de design de superficie para agregar valor aos seus
produtos. A partir dessa necessidade de embelezamento de tecidos por parte da
industria da moda, comegam a surgir iniciativas de trabalhos em design de superficie
no ambito académico.

Nesse cenario, o Instituto de Belas Artes, fundado em 1908, e incorporado a
Universidade Federal do Rio Grande do Sul (UFRGS) na década de 1960, com o
nome de Instituto de Artes, oferece grande contribuicdo na sistematizacdo de
estudos sobre o tratamento criativo de tecidos e demais superficies e revestimentos
de produtos industriais. Em 1991, organiza o | Encontro de Design de Superficie,
reunindo os pesquisadores: Ana Norogrando, da Universidade Federal de Santa
Maria (UFSM); Flavio Cauduro e Evelise Anicet, da Universidade Federal do Rio
Grande do Sul (UFRGS); a convidada especial Anais Missakian, da Rhode Island
School of Design (RISD), dos Estados Unidos; e os profissionais Renata Rubim,
Heloisa Crocco, Eduardo Pasquier e Wilson Azevedo. Nessa ocasido, foi adotado o
termo design de superficie para, no Brasil, representar a especialidade do design
que se ocupa com o projeto das qualidades das superficies. Apesar de esse termo
ser a traducdo literal de surface design, que, como mencionado anteriormente, tem
uma conotacao ligada somente ao téxtil no conceito da Surface Design Association
nos Estados Unidos, no Brasil, ganha um significado mais amplo, aplicando-se em
todos os setores industriais, concretos e virtuais.

A partir desse marco, a area cresce, principalmente, no ambito académico.
Em 1998, é fundado o Nucleo de Design de Superficie (NDS) da UFRGS pelas maos
de Evelise Anicet Ruthschilling, que lanca essa especialidade em nivel nacional. No
NDS, o design de superficie é teorizado e sistematizado, sendo construida toda a
sua fundamentacdo tedrica e prética profissional. O nucleo, ao longo dos anos,
passa a ser uma referéncia na area no pais, ndo somente nesse meio, mas também
em ambito profissional, tornando-se o "6rgdo responsavel pela interlocucdo entre
universidade e industria”, atuando no desenvolvimento de design de superficie para

diversas areas: estamparia, malharia, tecelagem, papelaria, web e texturas tacteis
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em trés dimensdes para materiais sintéticos, vidro, etc. De forma mais especifica, a
area da moda desenvolve projetos em criacdo e pesquisas de informacdo e
conceitos (NDS-UFRGS, 2016).

Além do NDS, podem ser citados os cursos de especializacdo em design de
superficie e disciplinas de design de superficie em cursos de graduacado de Artes e
Design, grupos de pesquisa do CNPQ, eventos académicos, cursos de extenséo e
CONCUrsos.

Quanto aos cursos de especializacdo em design de superficie, em 1975, na
Universidade Federal de Santa Maria (UFSM), surge o de Estamparia Téxtil, o
primeiro no Brasil e na América Latina, apesar de ser especifico para a area de
estamparia. Em 1998, passa a chamar-se Especializacdo em Design de Estamparia
e, em 2012, expande o campo de atuacdo, sendo denominado de Especializacdo em
Design de Superficie (UFSM, 2015). Também nesse ano, surgem 0s cursos de
Especializacdo em Design de Superficie no Centro Universitario Ritter dos Reis
(UniRitter), abrangendo todas as areas de atuacdo do Design de Superficie. A
seguir, a Universidade Feevale, ainda em 2012, lanca a Especializacdo em Design
de Superficie, direcionada a um publico amplo, que abrange desde designers de
superficie, publicitarios, engenheiros e arquitetos até artistas (HEYDRICH et al.,
2015).

As disciplinas de design de superficie foram adicionadas aos curriculos dos
cursos de graduacdo, primeiramente na area das Artes, na UFSM (1991) e na
UFRGS (1999), para posteriormente serem ofertadas nos cursos de graduagdo em
design do estado. Com o surgimento do Mestrado e Doutorado em Design na
UFRGS, pelo Programa de Pés-Graduacdo em Design (PGDESIGN), a disciplina
Design de Superficie, ofertada pela instituicdo na graduacéo, também passa a fazer
parte, de forma conjunta, dos curriculos da pés-graduacédo da UFRGS (HEYDRICH
et al., 2015).

Além das contribuicbes mencionadas, o NDS, junto ao Programa de POs-
Graduacao Mestrado em Design da UFRGS e do curso de Bacharelado em Design
do UniRitter, promoveu eventos cientificos na area do design de superficie, como o |
Encontro de Design e Tecnologia. O encontro pretendeu discutir novas

possibilidades produtivas de projetos téxteis para o design de superficie mediante a
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apresentacao de resultados de pesquisa cientifica e artistica nesse campo. Contou
com a participacdo de importantes pesquisadores da area téxtil internacional, entre
eles, os professores doutores Manuela e Jorge Neves, da Universidade do Minho,
Portugal (LASCHUK; RUTHSCHILLING, 2014c).

Um dos marcos na histéria do design de superficie que vai além dos limites
geograficos do Rio Grande do Sul, apesar de o estado ter contribuido para este feito,
foi o reconhecimento da area no Brasil como especialidade do design pelo CNPQ
em 2005 (XAVIER; CARVALHO; RUTHSCHILLING, 2007). Ainda nessa década,
especificamente em 2008, ocorre o lancamento do primeiro livro académico-
cientifico na area no Brasil, de Evelise Anicet Ruthschilling, resultado dos 10 anos de
praticas académicas e profissionais no NDS, que se torna referéncia na area.

A partir do entendimento do conceito de design de superficie como atividade
relacionada ao projeto de superficies com viés criativo e técnico, bem como da
apresentacdo de seu histérico e relevancia no estado, faz-se importante a
compreensao dos fundamentos projetuais e demais questdes implicadas no

desenvolvimento de projetos para superficie.

2.1.2 Os fundamentos do design de superficie

O design de superficie, como atividade projetual, visa a atender a uma
demanda de mercado, considerando necessidades do publico-alvo, mediante o
trabalho do designer de superficie. Este, por sua vez, busca articular fatores
relacionados ao projeto da superficie e a sua execucdo em processos produtivos
adequados.

Em projetos de superficie, devem-se levar em consideragdo questdes
técnicas e tecnoldgicas ligadas a processos de fabricacdo, materiais e maquinarios
apropriados as necessidades de mercado e limitagcdes da empresa que coloca em
producdo o projeto. Essas sdo variaveis que, muitas vezes, ndo estdo sob o total
controle do designer.

Por outro lado, as questdes projetuais, relativas ao projeto da superficie, sao
de dominio do profissional designer. Segundo Ruthschilling (2008, p. 61), “é na

composicao visual onde se encontra o maior controle do projetista. A concepcédo da
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arte (desenho), ou seja, a criagdo dos elementos visuais e a maneira como 0S
mesmos se arranjam sobre o fundo define o sucesso do trabalho”.

O designer de superficie utiliza os fundamentos de projetacéo especificos da
linguagem do design de superficie para constituir composicfes visuais, a fim de
desenvolver os projetos de forma equilibrada e exequivel em producdo em série.
Fazem parte dos fundamentos do design de superficie as figuras ou motivos, os
elementos de preenchimento e de ritmo, bem como a organizacédo e a articulacao
desses elementos na construcdo da padronagem, por meio do modulo e dos

sistemas de repeticéo.

2.1.2.1 Elementos gréficos que compdem o médulo

Os projetos em design de superficie consideram uma série de principios para
0 desenvolvimento da composi¢cao visual de uma estampa, a fim de criar padrdes de
forma harmonica.

Segundo Wong (2010, p. 41), "A linguagem visual constitui a base de criacao
do desenho. Deixando de lado o aspecto funcional do desenho, ha principios, regras
ou conceitos com relagdo a organizagao visual que podem preocupar o desenhista”.
Ainda de acordo com o autor, a compreensao desses principios amplia a capacidade
de organizacéo visual de quem desenha.

Dentre os elementos de desenho citados por Wong, destacam-se, na
composi¢cdo visual, os elementos visuais. RuUthschilling (2008) identifica trés
elementos visuais que perfazem a composicao visual de um modulo: figura ou
motivos, elementos de preenchimento e elementos de ritmo.

Figuras ou motivos caracterizam-se por "formas ou conjunto de formas nao
interrompidas, (...) invocando tensdo e alternancia visual entre figura e fundo. Os
motivos Sao recorrentes na composicdo, Ou seja, aparecem muitas vezes,
apresentando variacdes de tamanho, posicdo e até pequenas alteragbes formais"
(RUTHSCHILLING, 2008, p. 61-62). O estilo de desenho do motivo pode ser
proveniente de diversas tematicas: naturalista, cujo objetivo é passar a realidade do
desenho; estilizado, quando o motivo altera a forma, o tamanho ou até mesmo 0s

tracos do objeto original;, abstrato, em que ndo existe conexdo com objetos
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concretos, sendo alheio a qualquer representacao figurativa; geométrico, que deriva
de férmulas mateméaticas e € disposto de maneira simétrica e regular (BAUGH,
2011).

Além do motivo, existem os elementos de preenchimento, que sdo texturas,
grafismos, que possuem a incumbéncia de preencher o fundo e fazer a "ligacéo
visual e tatil dos elementos” (RUTHSCHILLING, 2008, p. 62). Segundo a autora,
fazem parte da composicao visual do médulo os elementos de ritmo, responsaveis
pela configuracédo, posicado e cor, dentre outros aspectos que causam o efeito de
continuidade (propagacao do efeito) e de contiguidade (harmonia visual nos médulos
vizinhos) do projeto da superficie.

2.1.2.2 Metodologia projetual em design de superficie

Apesar de ndo ser uma regra, a metodologia projetual em design de superficie
visa a apresentar principios para o bom desenvolvimento de projetos na area, a fim
de aprimorar tanto a criacdo quanto a submissdo dos projetos aos processos
produtivos. Como principios basicos, sdo mencionados por Rithschilling (2008) a
nocao de mddulo e de repeticao.

O modulo €, segundo Rithschilling (2008, p. 64), "a menor area que inclui
todos os elementos visuais que constituem o desenho”, ou seja, € composto por
motivos, elementos de preenchimento e elementos de ritmo. Para a autora, a
composic¢do visual depende da organizacdo dos elementos visuais no médulo e da
articulacéo entre os moédulos, a fim de gerar o padréo, que é feito segundo sistema
de repeticdo. Para isso, € necessario um estudo de encaixe dos motivos entre 0s
modulos, de forma que, quando replicados segundo sistema de repeticdo
determinado pelo designer, se forme a padronagem. Conforme Gubert (2011, p. 71),
esta "é uma composicao visual que possui como caracteristica fundamental a clara
recorréncia e repeticdo de formas e demais elementos graficos".

Para garantir os efeitos de continuidade e de contiguidade a superficie
gerada, é possivel a reproducdo do modulo segundo sistema de repeticdo com o
objetivo de visualizacdo da padronagem. De acordo com Riuthschilling (2008), o

sucesso da padronagem ocorre a medida que o modulo desaparece, dando lugar a
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uma imagem continua, sem interrup¢do. Outro fato citado pela autora refere-se ao
sentido da estampa, onde a arte, dependendo do produto, deve ser concebida de
maneira que 0s elementos visuais sejam dispostos em varias direcdes, evitando-se
apenas um sentido de leitura visual.

Para a reproducéao dos moédulos, o designer deve ter nocéo de rapport. Trata-
se da colocagdo dos modulos no sentido do comprimento e da largura, segundo
|6gica adotada no sistema de repeticdo, que tem como principais orientacdes o0s
sistemas alinhados, ndo alinhados e progressivos (RUTHSCHILLING, 2008).

Os sistemas alinhados sao estruturas que mantém os modulos posicionados
seguindo suas linhas verticais e horizontais, mas pode haver varia¢cées do desenho
dentro do mddulo. Riuthschiling (2008) aponta trés formas de repeticdo: por
translacdo, em que o modulo mantém a sua direcdo original e se desloca sobre um
eixo; por rotacdo, quando o mdédulo gira ao redor de um ponto; e reflexdo, em que
ocorre o espelhamento do modulo sobre um ou ambos os eixos (Figura 2).

Figura 2 - Deslocamento por translacéo; deslocamento por rotacdo; deslocamento por
reflexdo
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Fonte: Desenvolvido a partir de Rithschilling, 2008
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Nos sistemas néo alinhados (Figura 3), existe o deslocamento do médulo em
um dos eixos, na vertical, criando o deslocamento com percentuais variaveis (o mais
comum é o de 50%), ou na horizontal, com o deslocamento tijolo. O deslocamento
com reflexdo ou espelhado prevé que o médulo seja virado no eixo vertical ou
horizontal, criando uma imagem espelhada (BRIGGS-GOODE, 2014).
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Figura 3 - Sistemas nédo alinhados
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Fonte: RUTHSCHILLING, 2008, p. 70

Quanto aos sistemas progressivos, existe uma mudanca no tamanho dos
modulos que se repetem, por meio da dilatacdo ou contracédo, obedecendo a logicas
de expansédo. Como exemplo de sistema progressivo, pode-se citar o trabalho de M.
C. Escher (Figura 4) (RUTHSCHILLING, 2008), juntamente com a releitura desse

trabalho em uma peca estampada do designer Alexander McQueen.

Figura 4 - “The liberation” de M. C. Escher e um vestido da Colecéo Fall/Winter 2009 de
Alexander McQueen

Fonte: Into the fashion, 2016

A partir do desenvolvimento tedrico sobre os fundamentos do design de
superficie, a pesquisa avanca para a area da estamparia téxtil, uma das areas
téxteis a que o design de superficie se dedica.

A préxima secéo traz os conceitos da estamparia téxtil e a relacdo desta com
a Cadeia Produtiva Téxtil e de Confeccao. As especificacdes técnicas da estamparia
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téxtil, que envolvem 0s processos, substratos téxteis e insumos quimicos para a

impresséo, também s&o abordadas nessa secao.

2.2 ESTAMPARIA TEXTIL

A palavra estamparia deriva de estampa (impressao) e aria (aplicacao / acao).
A estamparia é definida como a area responsavel pela reproducéo de imagens sobre
substratos, como papel, tecido ou couro (HOUAISS, 2009). Quando aplicada a
tecidos, é conceituada como estamparia téxtil e abrange a aplicacdo de estampas a
todos os tipos de produtos feitos a partir de fibras, de origem natural ou quimica.

Segundo Neves (2000a, p. 17), "a estamparia € um dos processos dos quais
a induastria téxtil mais se utiliza para adicionar cor aos tecidos, sendo um processo
pelo qual é possivel a obtencdo de desenhos sobre a superficie téxtil a partir de
varias cores". Com uma abordagem mais ampla, revisitando Laschuk e Ruthschilling

(2015, p. 5), assim se conceitua a estamparia téxtil:

Um conjunto de processos de impressdao, utilizados de forma individual ou
associada, responsavel pela transferéncia e reproducdo de desenhos,
imagens, formas e texturas sobre a superficie do substrato téxtil através da
aplicagcédo de corantes, pigmentos, tintas e produtos quimicos corrosivos (a
cor e a fibras) e isolantes.

A aplicacdo de imagens ocorre sobre a superficie téxtil, e ndo através da
construcdo téxtil, conseguida por meio do entrelacamento de fios de diferentes
cores, como ocorre nos processos de tecelagem plana, malharia retilinea ou circular
e jacquard, que estdo na area de concentracdo do design téxtil. Conforme Neves
(2000b, p. 41), o "design téxtil impde-se como uma disciplina e metodologia para a
concepcao de tecidos, tanto para tecidos de fabricacdo massiva (...) assim como
para a concepcao de novos tecidos". A partir dos conceitos de estamparia e de
design téxtil, conclui-se que ambas as areas estdo inseridas no campo do design de
superficie.

Na area téxtil, os tratamentos dados as superficies pelo processo de
estamparia sdo feitos na etapa de beneficiamento da Cadeia Produtiva Téxtil e de

Confeccdo. O processo € responsavel por tratar a superficie dos tecidos ja
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construidos, podendo também, em alguns casos, ser adicionado a fios ou a pecas
de vestuario ja prontas (ARAUJO; CASTRO, 1987).

O elo do beneficiamento, segundo a ABNT, é constituido por quatro etapas —
preparacao, tinturaria, estamparia e enobrecimento (ABNT, 2014) —, em que ocorrem
tratamentos fisico-quimicos dos substratos téxteis. O principal objetivo desse elo na
Cadeia Produtiva Téxtil e de Confeccgéo é alterar a aparéncia do tecido para torna-lo
mais atrativo comercialmente, agregando mais valor ao produto que recebe
processos de beneficiamento (LASCHUK; RUTHSCHILLING, 2015).

A Figura 5 apresenta a estrutura tradicional da Cadeia Produtiva Téxtil e de
Confeccao, a qual inicia com a etapa de fibras e filamentos, passando para a fiacéo
e posterior construcdo do tecido. Com o tecido construido, este passa pelo processo
de estamparia, em destaque, pertencente a etapa de beneficiamento, para s6 entdo

passar pelo processo de confeccéo.

Figura 5 - Localizagdo da estamparia na Cadeia Produtiva Téxtil e de Confecc¢éo
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Fonte: Elaborado pela autora, 2016

Aléem dessa estrutura, existem outras possibilidades relacionadas ao fluxo

produtivo de estampas, indo além do trivial, em que os tecidos sdo comprados ja
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estampados, avancando-se para outras areas além da de confec¢do, como a de
malharia retilinea e calcadista.

A Figura 6 mostra a Cadeia Téxtil sob o foco da presente tese, em que o
beneficiamento é inserido no setor de malharia retilinea, apds a construgcdo da
malha, como uma alternativa ao jacquard e a intarsia; no setor calcadista, em que o
tecido estampado, apdés o processo de tecelagem, € utilizado na producdo de
calcados; e no setor de confeccédo, em que o tecido, apos ser estampado, € cortado
e segue para a etapa de confeccéo, ou ainda, pode ser estampado ap0s essa etapa,
com a peca ja costurada. A estrutura apresentada na Figura 6 compreende o foco do
presente trabalho, sendo a estamparia utilizada como um recurso de diferenciacao

nos setores mencionados, desenvolvida de forma exclusiva para eles.

Figura 6 - Novas possibilidades na Cadeia Produtiva Téxtil e de Confeccéo
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Fonte: Elaborado pela autora, 2016

Independentemente de qual o setor em que a estamparia for utilizada, o
objetivo dessa etapa sempre € mudar a caracteristica visual do tecido liso, havendo
inlmeros processos e técnicas de estamparia que podem ser aplicados as
superficies téxteis. Cada processo, entretanto, possui peculiaridades em relacdo a
matérias-primas utilizadas, quantidade de cores requeridas e estruturas téxteis, além
de diferenciar-se quanto ao fator preco, determinante na escolha entre 0s processos

para cada faixa de mercado.
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Dessa forma, o designer de superficie que projeta especificamente para a
area de estamparia téxtil deve possuir know-how sobre os tipos de estruturas téxteis
existentes e a forma como se comportam em relacdo aos processos de estamparia;
a natureza das matérias-primas e a quimica dos insumos de transferéncia de
imagem e fixacdo da impresséo; e as particularidades sobre os processos utilizados.
Esses conhecimentos sdo necessarios para a obtencdo de diversos resultados
visuais, em conformidade com o layout da estampa para cada produto.

Os requisitos acima citados serdo abordados nas proximas secdes, a

comecar pelos processos de estamparia téxtil.

2.2.1 Os processos de estamparia téxtil

A introducéo dos conceitos dos processos de estamparia sera feita mediante
a apresentacao dos principais processos ancestrais e da forma como influenciaram
0S processos contemporaneos. Em seguida, sdo descritos os processos de baixa
tecnologia de estamparia, a iniciar pela serigrafia a quadro e, posteriormente, a
serigrafia por cilindro. Apds a serigrafia, sdo apresentados os processos digitais de
estamparia téxtil por sublimacao e a jato de tinta.

2.2.1.1 A evolucéo dos processos de estamparia

O desenvolvimento de novas tecnologias de impresséao téxtl tem relacao
direta com o projeto de estampas. A medida que as tecnologias evoluem, com o
aperfeicoamento de técnicas e métodos, o trabalho dos designers é potencializado,
proporcionando um leque vasto de possibilidades de impressdo. Sob o ponto de
vista industrial, a estamparia em tecidos conta com tecnologias que tém como intuito
aprimorar o processo produtivo, bem como o produto final.

Estudos sobre as pinturas das tumbas egipcias revelam que ha indicios de
utilizacdo da estamparia téxtil ja no Egito Antigo (Figura 7), por volta de 2100 a.C.
(JOYCE, 1993).
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Figura 7 - Detalhe da tumba de Khnumhotep II

Fonte: SCHOESER, 2003, p. 39

O padréo repetido da estampa pressupde o uso de matrizes com desenho
continuo, como os cilindros de argila utilizados no Peru aproximadamente em 2000
a.C. (JOYCE, 1993), possibilitando a regularidade do modulo de repeticdo das
estampas. As matrizes sdo moldes gravados transferidores de imagens para o tecido
que, quando entintados, permitem a transferéncia dos desenhos para a superficie
téxtil.

Além das estampas com a utilizacdo dos ferramentais mencionados, podem
ser utilizados outros métodos de estamparia, que incluem recursos isolantes em
areas especificas do tecido e posterior tingimento. E o que ocorre com o batik,
técnica que surgiu na Indonésia, mais especificamente na cidade de Java, por volta
de 1200 a.C. (JOYCE, 1993). Nessa técnica, cera quente é aplicada com caneta, de
forma manual, a fim de isolar areas especificas do tecido, impedindo a absorcéo de
corantes na etapa de tingimento. Também considerada uma técnica de estamparia
por isolamento, o shibori surge no Japdo em aproximadamente 600 d.C e envolve
amarracoes em determinados locais do tecido (SOUTHAN, 2009). A regularidade
das técnicas de estamparia por isolamento mencionadas depende da habilidade
manual do artesdo na execuc¢ao do desenho, feita por meio da caneta, como no caso
do batik, ou pelas amarragdes, como no caso do shibori.

E a partir de 500 d.C que as ferramentas utilizadas nos processos de
estamparia comecam a aperfeicoar-se, iniciando pelo surgimento do esténcil. O
esténcil € uma ferramenta tradicionalmente feita de papel, com recortes vazados que
permitem a transferéncia de desenhos por meio de corantes, ou pastas isolantes,

para posterior tingimento. A estamparia com esténcil comecgou a ser utilizada no
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Japao e na China, aplicada a tecidos de seda (SCHWALBACH, M.; SCHWALBACH,
J., 1970).

Além do esténcil, outra ferramenta que contribuiu para o desenvolvimento dos
processos de estamparia foi o bloco de madeira. Desenvolvido na india no século Xl
e utilizado em inumeras sociedades, o bloco de impressdo em madeira € uma
técnica de estamparia que faz a passagem da tinta para o tecido por meio de
desenhos gravados em matriz com relevo. Os padrdes indianos, hoje mundialmente
reconhecidos, despertaram o interesse dos europeus no século XV, numa época em
gue as padronagens eram obtidas mediante processos de tecelagem ou bordado. A
utilizagdo dos blocos de madeira era feita em concomitancia com as canetas de
bambu chamadas de kalam. O bloco de impresséo, feito na sua primeira versdo em
madeira, criava 0s contornos, facilitando o sistema de repeticdo, e o kalam fazia o
preenchimento do desenho ja impresso (CRILL, 2008).

Apesar de todos os recursos tecnoldgicos disponiveis atualmente na area do
desenvolvimento e producdo de estampas, 0s processos de estamparia ancestrais
continuam presentes na estética atual dos tecidos, onde nas estampas € percebida a
presenca peculiar do “feito & mdo” (LASCHUK; RUTHSCHILLING, BERCLAZ, 2014).
Esse efeito manual é ainda hoje desenvolvido em comunidades que prezam pela
estética manual, ou ainda, pode ser reproduzido por meio de recursos mecanicos ou

digitais, em que o carater manual é imitado.

2.2.1.2 Os processos mecanicos de estamparia

Do sistema manual, evoluiu-se para 0S processos mecanicos, que surgiram
com a Revolucdo Industrial no século XVIII e tiveram forte influéncia sobre a
velocidade dos sistemas produtivos e a padronizacdo das estampas. A mecanizacao
dos processos trouxe a utilizacdo de maquinas para executar a impressdo sobre
tecidos, permitindo a producdo industrial de pecas idénticas e promovendo a
regularidade visual das estampas.

Pode-se dizer que a mecanizacdo dos processos surgiu com a introducao da
estamparia por cilindro. Em 1783, o escocés Thomas Bell patenteou um novo

mecanismo de impressao de tecidos: os cilindros de metal gravados, em que a
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impressao era feita com a passagem do tecido entre os cilindros (TORTORA,;
MERKEL, 2005). A natureza dos cilindros com o desenho continuo possibilitou a
impressao mais efetiva de pequenos modulos quando comparada a impressdo com
blocos de madeira, anteriormente utilizados nos processos manuais.

A Inglaterra, que teve destaque no método de impressao por placas de cobre
e por blocos de madeira, destacou-se também na estamparia por cilindro, que
revolucionou a industria téxtil em relagdo ao volume produtivo. A inglesa Cocheco
Manufacturing Company, fundada em 1820, chegou a produzir 50 milhées de metros
de tecido por ano (MELLER; ELFFERS, 2002).

O processo produtivo mecanizado reduziu grandiosamente 0Ss custos e o0
tempo necessarios para a producao de tecidos. Com isso, a producdo de estampas
tornou-se abundante, porém pobre em qualidade (HUFF et al., 2006).

Outro método que se destacou em meio a Revolugdo Industrial € o perrotine,
surgido em 1834. Esse método representa uma evolucao da impressdao em blocos
de madeira. Os blocos sdo presos a uma estrutura de cobre e ferro da largura do
tecido, fazendo com que este seja pressionado e, por sua vez, estampado. Esse
processo possibilita a producéo seriada de estampas em bloco de madeira, o que
anteriormente era feito de forma manual (UDALE, 2009).

A partir dos métodos de impressao citados, sejam manuais ou mecanicos, €
possivel afirmar que contribuiram com o surgimento do principal processo utilizado
no mundo atualmente, a serigrafia. Tanto a estamparia por cilindro quanto o método
perrotine, surgidos a partir da Revolucéo Industrial, sdo os precursores da serigrafia
por cilindro e a quadro no que se relaciona ao formato da matriz, respectivamente.
Ja& o esténcil influenciou o surgimento da serigrafia quanto a forma como ocorre a

passagem da tinta entre areas vedadas da tela serigréfica.

2.2.1.3 Processos serigraficos
A serigrafia é o processo mais utilizado mundialmente na industria de
impressao téxtil do vestuario devido a boa relacdo custo-beneficio do processo em

alta escala de producao. Phipps (2011) define a serigrafia como uma técnica que



50

transfere uma imagem para o tecido por meio de tela, com é&reas especificas
bloqueadas, que impedem a passagem de tinta.

O Japéo foi o precursor no desenvolvimento do processo, no século XVIII; a
tela era feita com fios de seda, e as areas que vedavam a passagem de tinta eram
de papel (SCHWALBACH, M.; SCHWALBACH, J., 1970). A evolugao do processo
ocorreu em VAarios paises, entre eles, Estados Unidos, Franca e Inglaterra,
principalmente quanto aos materiais utilizados na confeccdo das matrizes e ao
mecanismo produtivo do processo em si. Iniciado de forma manual, o processo
continua sendo produzido desse modo, por meio da estamparia a quadro manual, e
também mediante processos automatizados, como a serigrafia a quadro
automatizado e por cilindro. Cada processo tem caracteristicas proprias em termos
de maquinario e acessoérios empregados na producéo das estampas.

Na serigrafia a quadro manual, os quadros séo posicionados em barras fixas
(NEVES, 2000a). A Figura 8 mostra o quadro serigrafico e a tinta a ser aplicada com

um rodo sobre as areas livres da tela, com o tecido estampado a seguir.

Figura 8 - Estamparia a quadro

Fonte: Elaborado pela autora, 2016

Esse tipo de producdo de estampa pode ser feito sobre mesa, berco e
carrossel. No primeiro caso, o quadro corre a mesa guiado por um trilho, e a tinta
transferida da tela para o tecido por meio de um rodo, que é puxado manualmente.
Esse processo pode ser utilizado para a producéo tanto da estampa corrida quanto
da localizada. No caso da estampa corrida, o quadro percorre toda a mesa, sem
intervalos. Chegando ao final da mesa, retorna-se ao inicio, e 0 processo € retomado

com um quadro de outra cor, no caso de estampas com mais de uma cor (GOMES,
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2007; NEVES, 2000a). Na estampa localizada, o processo ocorre da mesma forma,
entretanto, com intervalo entre uma peca estampada e outra. A Figura 9 ilustra a
producdo de um tecido estampado a quadro manual sobre tecido corrido, onde o

guadro se move ao longo da mesa e o rodo € puxado manualmente.

Figura 9 - Estampa a quadro manual produzida sobre mesa

Fonte: Niche Rotterdam, 2016.

Ja as estampas produzidas em bergo ou carrossel tém area reduzida, sendo
normalmente estampas localizadas, em pecas abertas ou ja fechadas. A Figura 10
apresenta a mesa com bergco, em que os quadros sédo posicionados manualmente.
Na serigrafia com carrossel, ao lado, os bercos séo fixos, e 0os quadros sédo presos

numa estrutura central, que gira quando a estampa é impressa.

Figura 10 - Serigrafia a berco e carrossel manual

Fonte: Phenix, 2016; Yguacu, 2016.
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Utilizada em situacdes em que se objetiva o0 aumento da produtividade, a
serigrafia a quadro automatizada, inventada em 1925 (SCHWALBACH, M,
SCHWALBACH, J., 1970), substitui por maquinas o trabalho feito manualmente,
como os acima mencionados. O processo a quadro automatizado pode ser feito em
mesa ou em carrossel. No primeiro caso, o processo de transferéncia de imagem
ocorre de forma similar a do processo serigrafico a quadro manual, contudo, ao
contrario deste, a tela é fixada a mesa, sendo que o tecido se move apos a estampa
ser impressa. Esse processo pode ser utilizado tanto para a estampa corrida quanto
para estampas localizadas. Entretanto, especificamente para o ultimo caso, foi
desenvolvido o processo automatizado em carrossel, em que as telas sé&o
posicionadas de forma circular (COLLIER; BIDE; TORTORA, 2009). A Figura 11
mostra um tecido sendo impresso de forma automatizada em mesa, onde 0s
quadros sao fixados e o tecido corre sobre esteira pertencente a mesa. Ao lado, o
carrossel serigrafico, onde os quadros séo fixados a uma estrutura central, e os
bercos, posicionados de forma circular, giram de quadro em quadro, a fim de aplicar

a quantidade de cores necessaria.

Figura 11 - Estamparia automatizada a mesa e carrossel

Fonte: Marimekko, 2016; MHM, 2016

Apesar de o processo de serigrafia a quadro automatizado ter aumentado a
velocidade de impressao em relagcdo ao processo manual de serigrafia, a busca por
processos cada vez mais rapidos na industria téxtil de alta escala desencadeou o
surgimento da serigrafia por cilindro, desenvolvida pela Stork, em 1963, na
International Textile Machinery Association (ITMA) (COLLIER; BIDE; TORTORA,
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2009). O principio do processo reside na substituicdo dos quadros planos por
cilindros de niquel com espessura de uma folha de papel; a pasta serigrafica é
bombeada para o interior dos cilindros, penetrando no tecido através de areas livres,
com o0 mesmo principio de funcionamento de uma tela serigrafica (GOMES, 2007).
Na Figura 12, visualiza-se um tecido sendo impresso pelo processo citado,
em que séo utilizadas 12 cores; cada cilindro corresponde a uma cor, trabalhando-se

de forma concomitante, em igual velocidade (cilindros e tecido).

Figura 12 - Tecido impresso em serigrafia por cilindro

Fonte: SPGPRINTS, 2016

Tanto a estamparia a quadro (manual ou automatizada) quanto a estamparia
por cilindro, com excec¢do de estampas localizadas, preveem a utilizacdo de
estamparia continua, sem interrupcdo. Essa questdo técnica faz necesséaria a
utilizacdo de modulos de repeticdo, visto que a tela e o cilindro devem possuir
continuidade na reproducéo sobre o tecido. No caso da serigrafia por cilindro, a
circunferéncia do cilindro determina o tamanho do mddulo de repeticdo
(MCARTHUR; ETCHELLS; SHEPARD, 2001). Por exemplo, a serigrafia rotativa, que
normalmente tem 64 centimetros de diametro, tem modulo de repeticdo de 64
centimetros de altura, ou com tamanho divisor de 64, como 32 ou 16 centimetros.
Em alguns casos, o0 modulo, além de ser criado a partir da altura do cilindro ou até
mesmo da tela, sera determinado pela largura do tecido, como os tecidos com

largura de 140 centimetros, que tém moddulos de repeticdo de 69 centimetros de
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largura, deixando-se um centimetro de margem para cada lado (BRIGGS-GOODE;
RUSSELL, 2011).

Independentemente do processo utilizado, para que as estampas sejam
impressas por meio das matrizes, é preciso que estas sejam submetidas ao
processo de gravacéo, que deve ser planejado desde a concepcdo do desenho,
sendo necesséria a sua separacao de cores. Para cada cor, é impresso um fotolito,
gue sera usado na fase de gravacao das matrizes (BRIGGS-GOODE, 2014), sendo
gue o fundo comumente € utilizado como uma das cores da estampa, ndo sendo
necesséria a confeccdo de matriz para essa cor. A Figura 13 mostra o desenho de
uma estampa com quatro cores e as cores separadas coloridas em preto, para
impressao em fotolitos. Nesse caso, foi desenvolvido um fotolito para a cor de fundo,

sendo ele impresso da mesma forma que as outras cores do desenho.

Figura 13 - Desenho de uma estampa com respectivos fotolitos
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Fonte: BRIGGS-GOODE, 2014, p. 87.

Depois da impressado dos fotolitos, é feita a gravacédo da tela, que ocorre da

seguinte forma: primeiramente, a tela € aplicada ao quadro, também conhecido
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como caixilho, que mantém a tela esticada. Gomes (2007) explica que a tela é
escolhida em func&do do desenho, do substrato téxtil e do tipo de pasta serigrafica a
ser utilizada. Apds a confeccdo da tela, é aplicada a esta uma substancia
fotossensivel dentro de uma céamera escura; depois de seca, a tela deve ser
submetida a gravacdo propriamente dita. Com o quadro emulsionado, o fotolito &
colocado sobre ele, para entdo ser exposto a luz em um compartimento com luz
vermelha por alguns minutos. As zonas dos quadros que nao foram cobertas pelo
desenho em preto do fotolito ndo saem na lavagem, formando o desenho (GOMES,
2007). A Figura 14 mostra um desenho gravado em quadro serigrafico onde as
areas que foram cobertas pelo desenho do fotolito na gravacao (em amarelo) estdo
livres para a passagem de tinta. J& as areas que ndo foram cobertas pelo desenho
do fotolito durante a gravacdo (em verde) estdo fechadas, ndo permitindo a
passagem de tinta. E justamente a diferenca entre as areas fechadas e abertas da
tela que possibilitam a formagéo do desenho.

Figura 14 - Desenho de uma estampa com respectivos fotolitos

Fonte: Arquivo pessoal

O processo de gravacgao do cilindro serigrafico pode seguir o mesmo principio
da gravacdo a quadro, com a aplicacdo de solucao fotossensivel e posterior
gravacao do cilindro com exposi¢do do desenho a ser gravado a luz. Entretanto, a
gravacao pode ocorrer também por laser. Nesse processo de gravacao,
desenvolvido pela Stork em 1986, o laser destr6i o verniz do cilindro em locais
previstos pelos desenhos, permitindo posteriormente a passagem de tinta pelo
cilindro (GOMES, 2007).
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O desenho com muitas cores prevé um custo maior de producao, pois, para
cada cor, € produzida uma matriz, ou seja, o uso de muitas telas ou cilindros acaba
por encarecer o preco do tecido. O limite de cores para a estamparia a quadro,
conforme Baugh (2011), é de aproximadamente 24 cores. A utilizacdo de telas
reflete-se na quantidade minima requerida para os processos serigraficos, tanto na
estampa a quadro quanto por cilindro, que, segundo Baugh (2011), € de média a
alta.

Em relacdo as tintas utilizadas no processo serigrafico, Gomes (2007) explica
que as pastas serigraficas sdo escolhidas de acordo com o tipo de desenho e a
matéria-prima utilizada. Isso acaba caracterizando o processo como versatil, visto
gue permite a utilizacdo de vasta gama de matéria-prima.

As tintas utilizadas no processo serigrafico produzem diversos efeitos, como
efeitos brilhantes, opacos, nacarados, encerados, cloqué, devoré ou burn out,
flocados ou aplicacdo de foil. Todos podem ser aplicados a superficie téxtil,
permitindo maior liberdade para o designer de superficie (RUTHSCHILLING;
LASCHUK, 2013).

Apesar de ambos os processos serigraficos — a quadro ou rotativo por cilindro
— serem 0s principais processos de impressdo sobre tecidos atualmente, a
estamparia digital vem ocupando Ilugar de destaque na induUstria téxtil,
protagonizando mudancas profundas no aperfeicoamento do processo de criacao,

desenvolvimento e producédo de tecidos estampados.

2.2.1.4 Estamparia digital

A estamparia digital engloba os processos de impressao téxtil que utilizam
tecnologias eletronicas tanto para o processo de desenvolvimento das imagens
(Computer-Aided Design — CAD) quanto para o de impressao (Computer-Aided
Manufacturing — CAM). Ruthschilling e Laschuk (2013, p. 64) assim definem a

estamparia digital:

[...] todos os métodos em que as imagens séo geradas ou digitalizadas em
meio eletrbnico e que a transferéncia da arte para o tecido ndo necessite da
intermediacdo de matrizes, nem de separagcédo de cores e que a impressao

ocorra sem o contato do equipamento com o tecido.
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Apesar de ocupar um espaco ainda pequeno no mercado global de téxteis
(em 2014, representava apenas 1% do mercado mundial), a expectativa € que nos
préximos anos esse processo atinja de 2 a 5% de espaco no mercado de impressao
téxtil mundial (UJIIE, 2014).

A seguir, sado apresentados o0s dois principais processos utilizados
mundialmente, aos quais a presente tese se dedica: a estamparia digital indireta, por
sublimacdo, e a estamparia digital direta, por jato de tinta. Ambas apresentam
processos de desenvolvimento idénticos, mas com diferencas em seu sistema

produtivo.

2.2.1.5 Estamparia indireta por sublimacao

A estamparia digital indireta por sublimacédo é realizada a partir do principio
fisico-quimico sublimético, em que o corante disperso passa do estado sélido para o
gasoso. Baugh (2011) define a sublimacdo como um processo que imprime imagens
em papel especial, que séo transferidas para tecidos ou diretamente em pecas,
sendo que a transferéncia requer calor e pressdo. A transferéncia mencionada por
Baugh (2011) considera algumas especificagfes técnicas. Conforme Bettini e
Laschuk (2014), a transferéncia da estampa impressa em papel para o tecido é feita
por prensa ou calandra térmica, levando em consideracdo a temperatura do
equipamento, que deve situar-se entre 190° e 210°C, durante 25 segundos, sob
presséao regulada entre 80 a 100 libras.

O corante ideal para a impressao em papel sublimatico € o disperso (GOMES,
2007). Esse corante € compativel com fibras de poliéster, que, segundo, Bowles e
Isaac (2012), é a principal composi¢ao utilizada no processo, com a qual se obtém
melhores resultados de definicdo de impressao. Ja para materiais como poliamida,
por exemplo, 0 uso de corante disperso nao € aconselhavel, pois a falta de afinidade
dessa fibra com o corante acarreta impressfes de qualidade inferior. Uma opgéo é a
mistura de outras fibras com essa matéria-prima, em que a estampa esmaece pela
incompatibilidade entre as fibras utilizadas e o corante. Segundo Bowles e Isaac
(2012), quanto maior o percentual de poliéster, melhores sdo os resultados de

impressao. A Figura 15 mostra os tecidos de 100% poliamida, mistura de algodéo e
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poliéster e 100% poliéster, com os respectivos efeitos do processo de sublimacéo

sobre a superficie téxtil.

Figura 15 - Efeito do processo de sublimac&o sobre diferentes substratos

Fonte: Desenvolvido pela autora, 2012

A Figura 16 ilustra o desenvolvimento e a producdo de uma estampa
utilizando-se o processo de estamparia digital indireta por sublimacdo, com a
impressdao em papel de forma digital. A partir de referéncias diversas, como
fotografias, desenhos a méo e outras linguagens, o designer as transpde para o
computador, para que sejam tratadas e desenvolvidas de acordo com o projeto.
Criada a estampa, ela deve ser configurada para impressdo em papel sublimatico.
Apoés a impressao, o papel sera colocado na prensa sobre o tecido, para o qual, com

calor e pressédo, a estampa sera transferida.

Figura 16 - Processo de desenvolvimento e produgdo em sublimagéo

Fonte: Elaborado pela autora, 2016
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O perfil de cores (Figura 17) é uma ferramenta que pode ser utilizada na
verificacdo da qualidade de impressao, comparando-se as cores padrdo do perfil

com a cor gue foi impressa no tecido.

Figura 17 - Perfil de cores
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Fonte: Arquivo pessoal

Segundo Briggs-Goode (2014), podem ocorrer problemas na precisao da cor
em funcéo da relacdo entre monitores, softwares e impressoras. A autora menciona
a utilizacdo de bibliotecas de cores nos processos de impressao digitais, com uma
ampla quantidade de cores com cddigos presentes nos softwares, podendo ser
impressas em diversos tecidos para atender as exigéncias do designer no que se
refere a cores. E importante que, antes de a estampa ser colocada em producéo, se
faca a conferéncia entre o tom desejado e o que foi impresso na amostra, de modo

gue a producdo seja iniciada com as cores corretas.

2.2.1.6 Estamparia digital direta

A estamparia digital direta a jato de tinta envolve a impressdo da estampa
diretamente sobre o tecido mediante a projecdo de gotas de tinta sobre a superficie
téxtil. A impressdo a jato de tinta proporciona maior abrangéncia em termos de
matéria-prima, sendo compativel com fibras naturais e quimicas, uma vez que Sao
utilizados diversos tipos de corantes acidos, reativos e dispersos, bem como de
pigmentos (UDALE, 2009). Esse processo exige preparagdo prévia, com
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fulardagem? com substancias especificas, de acordo com cada matéria-prima, para
possibilitar a fixacdo dos corantes ou pigmentos aplicados. ApGs a impresséo, o
tecido ainda passa por processos de fixacdo, como termofixacdo, vaporizacdo e
lavagem (GOMES, 2007). Gomes (2007) define dois tipos de tecnologias utilizadas
para a impressdo digital em tecido: a jato continuo, em que as microgotas sdo
distribuidas a partir de um campo magnético; e por drop on demand, em que as
microgotas s6 sdo produzidas quando requeridas.

Apesar de a estamparia a jato de tinta ter se popularizado nos ultimos 10
anos, seu surgimento foi na década de 1970, quando a industria de carpetes Milliken
patenteou o Sistema Militron para a impressao téxtil digital (UJIIE, 2006). Com o
passar dos anos, a resolucdo de imagem foi melhorando, bem como a
compatibilidade com diferentes fibras, permitindo a entrada do processo para a
indastria do vestuario.

Tanto na estamparia a jato de tinta quanto por sublimag&o, o processo de
desenvolvimento da estampa € o mesmo. O que muda é a forma como a estampa é
transferida do computador para o tecido. A Figura 18 apresenta o ciclo de
desenvolvimento de uma estampa desde o desenvolvimento — que pode utilizar
inimeros recursos, desde manuais até recursos digitais, como scanner e maquina
fotografica —, passando pela configuracdo da estampa para impressdo no
computador, até chegar a impressao diretamente sobre o tecido. Na estamparia
digital direta, o tecido impresso passa pela etapa de fixacao por calor apos ser feita a

impressao.

Figura 18 - Processo de desenvolvimento e produc¢éo a jato de tinta
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Fonte: Elaborado pela autora, 2016

2 Processo de impregnacao onde podem ser aplicadas uma série de substancias quimicas ao tecido
com diferentes finalidades. Ex: aplicagdo de microcapsulas.
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Para desenvolver estampas, designers utilizam softwares graficos, que néo se
limitam a desenhos em vetor, como acontece na serigrafia. Como vantagem, a
estamparia digital elimina a separacdo de cores e o desenvolvimento de fotolitos
para a gravacédo de telas ou cilindros.

Devido a abolicdo do uso de matrizes na estamparia digital, esta nao
necessita da utilizacdo de modulos de repeticdo. As estampas podem ser produzidas
com diferentes padronagens em um mesmo tecido. Além de ndo necessitar do uso
de moédulos de repeticdo, a estamparia digital permite a utilizacdo de estampas feitas
para um contexto especifico, como o engineered print. O engineered print € um tipo
de estampa desenvolvida com localizacdo predeterminada para ser aplicada ao
tecido de acordo com o molde da peca de vestuario (BOWLES; ISAAC, 2012;
BRANNON, 2011).

Devido a retirada da separacdo de cores e das matrizes, a estamparia digital
prevé maior liberdade na criacdo e no desenvolvimento de estampas, pois € possivel
a utilizacado de fotos, filtros graficos, vetor, com a possibilidade de utilizacdo de
milhares de cores. Tal flexibilizacdo do trabalho permite a rapida producdo da
estampa, desde quando é criada até ser impressa, 0 que é uma boa opc¢édo para
estampas personalizadas ou para pequenas metragens, sendo apropriada a
estratégias produtivas como customizagdo em massa e resposta rapida
(RUTHSCHILLING; LASCHUK, 2013).

Para os designers de superficie, a inser¢do de novas tecnologias, como a
estamparia digital, faz com que o tempo que anteriormente era despendido com
detalhes técnicos de criacéo serigrafica seja utilizado na criagcdo de estampas. Para
Parsons e Campbell (2005), a estamparia digital proporciona maior liberdade de
criacado em relacao a cores, filtros e efeitos.

Isso pode ser observado na marca Basso and Brooke, pioneira na inser¢ao da
estamparia digital na area da moda (Figura 19) (LEACH, 2012). Criada pelo artista
gréafico brasileiro Bruno Basso e pelo designer de moda inglés Christopher Brooke, a
marca insere grande diversidade de linguagens imagéticas por meio da impressao

digital em suas estampas, caracteristica pela qual o processo tem sido popularizado.
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Figura 19 - Estampas da marca Basso and Brooke

Fonte: Basso and Brooke, 2014

A questédo sustentavel € um ponto forte a ser observado na estamparia digital,
pois esta reduz os residuos quimicos no processo de impressdo, que tem sido
considerado sustentavel por ndo desperdicar tinta e ndo necessitar da lavagem de
matrizes. Entretanto, segundo Carvalho (2016), os processos digitais ndo estao
isentos de residuos solidos, nem mesmo de tratamentos quimicos. O processo de
sublimacdo produz grandes volumes de papel para a transferéncia da tinta
sublimatica para o tecido; jA& a estamparia digital direta ndo produz volume
consideravel de residuos sélidos, entretanto, ha etapas no seu processo que
demandam maior uso de produtos quimicos.

A velocidade de impressdo na estamparia digital, ha pouco tempo, era um dos
empecilhos para a industria de alta escala. No entanto, a ITMA 2011 apresentou
impressoras que atingem velocidades que chegam a igualar-se as das impressoras
rotativas disponiveis no mercado ou mesmo a supera-las, com alta resolucao
(CUNHA, 2011). Porém, apesar de todas as capacidades de impressdo téxtil
apresentadas na ITMA, destaca-se que as impressoras com tais capacidades tém
precos proibitivos para uso industrial.

Embora haja expectativas positivas em relagdo a esse mercado em
crescimento, ha quesitos que ainda devem ser melhorados na impressao digital.
Segundo Hitoshi Ujiie (2012), pesquisador pioneiro na area de estamparia digital, o
desenvolvimento de corantes universais para todas as composic¢des téxteis € um dos
pontos em que a estamparia digital deve aperfeicoar-se, uma vez que, para cada
tipo de fibra que compde o tecido a ser impresso, um tipo de corante deve ser
utilizado. Outro quesito citado por Ujiie (2012) corresponde a impossibilidade de
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impressado téxtil digital com corantes e pigmentos especiais, como € possivel nos
processos serigraficos, que permitem a impressao com efeitos devore, descolorante
e flocagem, entre outros (UJIIE, 2012).

Apesar da dificuldade de aplicacdo de pigmentos especiais ao maquinario da
estamparia digital, designers estdo em busca de solugbes para agregar
caracteristicas tateis as superficies téxteis. A combinagdo de métodos novos — como
a estamparia digital — com métodos tradicionais tem sido uma alternativa aos
designers de superficie. A esse conceito hibrido, Bowles e Isaac (2011) ddo o nome
de digital craft. Mediante esse conceito, os designers de superficie podem unir
técnicas digitais com analdgicas, como a serigrafia, com todas as possibilidades de
pigmentos especiais, bem como com bordados e aplica¢des.

O conceito de digital craft pode ser visualizado na Figura 20, que apresenta
uma estampa desenvolvida utilizando o processo de estamparia sublimética de
forma manual e digital. Em um primeiro momento, foram feitos os desenhos em
vetor, utilizando o software lllustrator. Depois de impressos em papel sublimético e
com tinta de impressdo especial para sublimacdo, o papel foi pintado de forma
manual, com corantes igualmente apropriados para sublimacdo. Posteriormente ao
processo de pintura, o tecido recebeu os corantes do papel impresso e foi pintado

em prensa térmica.

Figura 20 - Digital craft com aplicacdo de sublimac&o de forma manual e digital

Fonte: Desenvolvido pela autora, 2012

As estampas reproduzidas sobre as superficies téxteis dependem néo
somente do processo de estamparia em si, mas também das tintas e produtos

quimicos aplicados aos substratos téxteis. As tintas e produtos quimicos sao
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coberturas que materializam a reproducdo das estampas mediante os processos de

estamparia.

2.2.2 Diferentes tipos de cobertura

Para possibilitar a materializacdo dos desenhos gravados nas telas ou
reproduzidos de forma digital, a estamparia utiliza-se de diversos tipos de produtos
quimicos, que tém como funcéo cobrir a superficie téxtil com cor, brilho, volume,
transparéncia ou efeitos especiais. Esses efeitos sédo reproduzidos sobre a superficie
téxtil por meio dos seguintes processos:

— adicéo de cor;

— corrosao de cor;

— corrosao de fibras;
— isolamento;

— efeitos especiais.

Os processos serigraficos permitem a utilizagdo de todos os processos acima
citados, enquanto os processos digitais de estamparia, até os dias atuais, utilizam

restritivamente corantes ou pigmentos.

2.2.2.1 Adicao de cor

A forma mais comum de aplicacdo de desenhos sobre uma superficie téxtil é
feita por coloracdo dos tecidos de forma predeterminada, por adicdo de corantes e
de pigmentos (PRICE; COHEN; JOHNSON, 2005).

A escolha entre corantes e pigmentos, principais substancias colorantes
utilizadas na estamparia, depende do resultado esperado no produto final. Os
corantes sdo aplicados ao tecido sem que este perca caracteristicas de toque e
caimento e, normalmente, sdo utilizados em estampa corrida. Os pigmentos em
geral sdo utilizados em pequenas areas do tecido e ndo sdo muito apropriados para

tecidos leves e transparentes, por alterar sua superficie (BRIGGS-GOODE, 2014).
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Os corantes sdo substancias quimicas que penetram nas fibras e se
incorporam a elas. Sao apropriados tanto para os processos de estamparia quanto
para os de tingimento. A sua aplicacdo prevé a mistura com agua e outros produtos
guimicos responsaveis pela impregnacéo dos corantes no tecido.

O bom funcionamento dos corantes esta sujeito a composi¢do dos substratos
téxteis aos quais serdo aplicados. Especialmente em relacédo aos corantes, eles tém
uma especificacdo de aplicacdo conforme a matéria-prima em que serao utilizados,
a qual pode ser de origem natural ou quimica, como mostra a Tabela 1. No caso dos
corantes, a incompatibilidade entre eles e a fibra pode resultar na diminuicdo da
qualidade de impressao.

Tabela 1 - Relacdo entre fibras e corantes

Fixac&o Matéria-prima Tipo de corante
Vapor Seda (S), La (WO) e Poliamida (PA) Corante &cido
Vapor Algodéo (CO), Seda (S), La (WO) e Linho (CL) Corante direto
Vapor Poliéster (PES), Poliamida (PA) e Acetato (CA) Corante disperso
Vapor Algodéao (CO), Seda (S), La (WO), Lyocel (CLY) Corante reativo
Vapor Fibras de celulose Corante atina
Térmica Todos Pigmentos

Fonte: BRIGGS-GOODE, 2014, p. 134

Os pigmentos sdo substancias colorantes que nao penetram nas fibras do
tecido e permanecem na superficie téxtil a partir de um espessante (natural ou
sintético), que deve ser adicionado para conferir viscosidade a pasta de estamparia,
evitando que ela borre na superficie téxtil (GOMES, 2007). Os pigmentos podem ser
adicionados para criar estampas com efeitos em relevo, termossensiveis, peroladas

e metalicas, devendo ser fixados aos tecidos por tratamento térmico.
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2.2.2.2 Corrosao a cor

A estamparia por corrosdo a cor prevé a retirada de corantes depositados
sobre a superficie do tecido utilizando produtos quimicos. Esse processo € feito em
tecido previamente tingido; a aplicacdo de produto quimico corréi 0 corante ja
existente, fazendo aparecer, nas areas em que se aplicou o produto quimico
corrosivo, as areas brancas do tecido. Caso junto a pasta quimica corrosiva seja
aplicado corante, além da corrosdo do corante que foi primeiramente aplicado, sera

feita adicdo de novo corante (Figura 21).

Figura 21 - Corroséo a cor

Fonte: Desenvolvido pela autora, 2012

2.2.2.3 Estamparia por isolamento

O isolamento de areas especificas do tecido pode produzir efeitos diversos de
superficie, resultando em efeitos programados, como na estamparia por reserva, ou
em efeitos abstratos, como no tie-dyeing.

A estamparia por reserva € o processo pelo qual se aplica estampa com pasta
contendo produtos que impedem que o tingimento posterior se fixe nos locais
estampados. Essa estamparia pode ser feita de duas formas: a pasta isolante é
aplicada sobre tecido de fundo branco, que é tingido posteriormente; ou o tecido é
previamente tingido, para depois receber a pasta isolante e ser submetido ao

processo de estampagem (GOMES, 2007).
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Apesar de ndo ser classificado como estamparia por reserva, o tie-dyeing
segue a mesma légica do processo mencionado. A diferenca é que, no tie-dyeing, o
isolamento de éareas especificas é feito a partir de amarracbes, com posterior
imersdo em corante diluido em agua (TORTORA; MERKEL, 2005). A Figura 22
mostra o efeito tie-dyeing desenvolvido pela empresa Rit Dye, responsavel pela

popularizacdo da técnica na década de setenta.

Figura 22 - Técnicatie-dyeing
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Fonte: RIT STUDIO, 2014

O resultado sédo estampas com efeitos programados, como listras e circulos

irregulares, e efeitos abstratos.

2.2.2.4 Estamparia por corrosao de fibras

A estamparia por corrosao de fibras prevé o desgaste ou retirada de fibras por
processos quimicos, como o devoré, ou fisicos, como a estamparia a laser.

Do francés, devoré significa “devorado” e é a técnica que prevé a aplicacao
sobre tecidos mistos, com fibras diferentes, pois a pasta corrosiva deve agir
especificamente sobre uma das fibras. A Figura 23 mostra o efeito obtido na
estampa sobre tecido misto de seda e viscose, onde se observa a corrosao de fibras
de viscose (fios rosa claro) feita com pasta de sulfato de aluminio, e a permanéncia

das fibras de seda (fios vermelhos), que ndo foram corroidas pela pasta.
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Figura 23 - Efeito devoré

Fonte: Desenvolvido pela autora, 2012

A estamparia a laser, feita de forma digital, € produzida a partir da retirada de
matéria-prima por meio de laser em areas predeterminadas do desenho. O desenho
a ser criado na estampa, que frequentemente é feito de forma localizada, é
determinado a partir de software especifico que detalha o desenho, a localiza¢édo e o

nivel de corroséo (Figura 24).

Figura 24 - Processo de corroséo a laser

Fonte: JEANOLOGIA, 2013, p. 16

Esse tipo de estampa tem como diferencial, além dos efeitos obtidos, a
guestao sustentavel. Isso porque a estamparia a laser reduz o consumo de agua, de
energia e de produtos quimicos utilizados, bem como ameniza os efeitos insalubres
de lavanderias convencionais.
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2.2.2.5 Efeitos especiais de estamparia

Além das tintas comuns a estamparia téxtil, feitas de pigmentos ou corantes,
existem diversos efeitos especiais que podem ser aplicados sobre a superficie téxtil.
Eles sdo conseguidos por meio da utilizacdo de substancias quimicas com efeitos
visuais e tateis diferenciados.

Tais efeitos podem ser estimulados pelo meio ambiente, como as tintas
fluorescentes que brilham no escuro, as tintas hidrocrdmicas, que respondem a
agua, e as termocromaticas, que mudam de cor com a variagdo de temperatura.
Efeitos holograficos ou perolados proporcionam variagdo cromatica de acordo com o
angulo de visdo (UDALE, 2009).

Outros efeitos conferem aspectos tateis, como a tinta puff, que se expande
sobre a superficie do tecido, criando efeitos tridimensionais. Também caracterizada
como efeito tatil, a flocagem consiste na aplicacdo de cola em locais programados;
sobre a superficie do tecido, sao aplicadas fibras muito curtas, que aderem a cola,

conferindo efeito aveludado (Figura 25).

Figura 25 - Estampa em flocagem

Fonte: Arquivo pessoal

Além dos processos de estamparia, tidos na pesquisa como aspectos

técnicos a serem observados no projeto de estampas, consideram-se questbes
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relacionadas com a estrutura téxtil, fibras e corantes, o que esta diretamente ligado

aos processos de estamparia.

2.1.3 Estrutura téxtil

A aparéncia da estampa podera ser influenciada pelo tipo de estrutura téxtil,
assim como pelo tipo de vestuario para o qual estd sendo desenvolvida (FISHER,;
WOLFTHAL, 1987), considerando-se a elasticidade das estruturas e a quantidade de
fios por centimetro. A relacdo entre estrutura e processo de estamparia pode ser
percebida na estamparia a laser, que comumente utiliza o jeans como estrutura
téxtil, devido a trama do tecido ser fechada e permitir a corrosdo das fibras. Esse
efeito seria dificultoso em tecidos leves e transparentes, como a organza, por
exemplo.

Apesar de a cadeia téxtil produzir um amplo leque de estruturas téxteis, as
principais estruturas utilizadas nos processos de estamparia sdo o tecido plano, a
malha circular e, com menor uso, a malharia retilinea.

O tecido plano caracteriza-se como uma estrutura que se forma a partir do
processo de tecelagem em tear, consistindo no cruzamento ortogonal de fios de
urdume e de trama (LASCHUK, 2009). Os tecidos planos sao formados a partir de
trés principais estruturas: o tafetdq, a sarja e o cetim. Essas estruturas possuem
efeitos variados quando empregadas diversas matérias-primas, densidades de fios e
espacamento entre eles, bem como diferentes combinacgdes de cores.

As malhas circulares séo feitas de forma tubular, num processo rapido, com
varios fios alimentadores do tear (SORGER; UDALE, 2009). A malha circular
apresenta estrutura elastica, podendo-se utilizar diferentes pontos para obterem-se
diversas estruturas, como a meia-malha, o piquet e a ribana, entre outras. A malha
retilinea, utilizada em menor propor¢ao, assim como a malha circular, tem estrutura
elastica e pode ser produzida a partir de variadas estruturas e pontos, entretanto, ao
invés de ser feita de forma circular, é feita em tear retilineo e tem diversas

gramaturas.
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2.3 A ESTAMPARIA NA AREA DA MODA

A moda reflete o tempo atual, ou seja, tem relacdo estreita com o espirito do
tempo, conhecido como Zeitgeist. Braga e Nunes (2005) atribuem a moda o reflexo
de uma época, que se reinventa em funcdo das questdes estéticas e de pesquisa,
aumentando a busca incessante pelo novo.

Segundo Barnard (2003, p.49), “[...] moda e indumentaria sdo formas de
comunicacdo nao-verbal uma vez que ndo usam palavras faladas ou escritas”,
sendo a indumentéaria o suporte de expressao da moda, no qual significados sao
transmitidos por meio de cores, formas, texturas. Sant'’Anna (2007) reitera que moda
e vestuario, apesar de estarem ligados, ndo podem ser confundidos, pois o vestuario
proporciona o exercicio da moda.

A roupa, como principal suporte para a moda, possui trés finalidades
principais, segundo Flugel (1966): enfeite, pudor e protecdo. Segundo o autor, 0
enfeite tem como funcdo "embelezar a aparéncia fisica, de modo a atrair olhares
admiradores de outros e fortalecer a autoestima” (FLUGEL, 1966, p. 15).

Jones (2005), por sua vez, lista quatro funcdes praticas das roupas: utilidade,
decéncia, indecéncia e ornamentacdo. A questdo da utilidade est4d associada a
funcdo basica da roupa para a situacao na qual sera utilizada. Tal especificidade da
funcdo pode ser abordada no vestuario no que se relaciona a forma, as estruturas
téxteis, aos materiais e a modelagem. A decéncia esta relacionada a cobertura dos
corpos; e a indecéncia € 0 oposto, hesse caso, serve para realgar atrativos sexuais.
A ornamentacdo pode ser passageira ou permanente e reforca o espaco do
individuo quando inserido em determinada sociedade. Jones (2005, p. 25) ainda
afirma que a moda “é uma forma especializada de ornamentagao do corpo”.

O carater ornamental pode ser aplicado mediante recursos de modelagem, de
substratos téxteis e de beneficiamentos téxteis, nos quais se insere a estamparia. E
no contexto da funcdo de ornamentacdo das roupas que a presente tese se localiza,
uma vez que a estamparia € um recurso utilizado na area da moda com o principal
intuito de mudar a aparéncia dos produtos do setor.

Pela estamparia, é possivel transformar a aparéncia de um tecido liso em uma

superficie que revela formas, texturas e cores; por isso, a estamparia pode ser
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considerada como um recurso diferenciador nos produtos de moda. Além disso,
pode-se dizer que tal recurso se adapta rapidamente as mudangas constantes na
area da moda. Para Miles e Leslie (2003), a estamparia € o método mais versatil de
aplicar cor e desenhos as superficies dos tecidos. Pompas (1994) expressa a
mesma opinido ao afirmar que a estamparia € um dos principais recursos de
embelezamento utilizados na area da moda e que o desenho da composi¢ao grafica,
junto as cores, constitui o estilo do tecido e ajuda a criar a sua aparéncia.

Para que o produto estampado possa ser utilizado na area da moda, sao
considerados varios critérios projetuais. Sao critérios que variam de acordo com o
produto ao qual uma estampa sera aplicada e que constituem a base para o

desenvolvimento de estampas, independentemente do setor ou segmento.

2.3.1 O desenvolvimento de estampas

Burdek (2006, p. 225) afirma que cada objeto de design "é o resultado de um
processo de desenvolvimento, cujo andamento € determinado por condi¢des e
decisbes - e ndo apenas por configuracdo". O processo de desenvolvimento nao
ocorre de forma livre, visto que deve considerar condigbes socioecondmicas,
tecnologicas e culturais relativas a producéo e ao uso dos objetos pelo consumidor.
Esse processo, portanto, tem influéncia sobre todo o ciclo de vida do produto. Como
conceituam Ulrich e Eppinger (2016), o processo de desenvolvimento € “o conjunto
de atividades que comeca com a percep¢do de uma oportunidade de mercado e
termina na producéo, venda, entrega do produto” (ULRICH; EPPINGER, 2016, p. 2).

Sob o0 mesmo ponto de vista dos autores citados, Rozenfeld et al. (2006)
percebem o Processo de Desenvolvimento do Produto (PDP) como uma série de
atividades, que se iniciam com a analise das necessidades do mercado até chegar
ao lancamento e posterior retirada do produto do mercado. Isso faz com que o PDP
abranja as areas de marketing, engenharia de producgéo e produto.

Nos processos de desenvolvimento, podem ser utilizadas estruturas,
metodologias projetuais que, segundo Ulrich e Epinger (2016), tornam a tomada de

decisdo mais clara. Além disso, asseguram a contemplacdo de questbes
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fundamentais ao projeto por meio de checklists e permitem a documentacdo do
processo.

Rozenfeld et al. (2006), em sua metodologia, que € compativel com os
conceitos de PDP citados, consideram todo o ciclo de vida do produto,
segmentando-o em trés macrofases: pré-desenvolvimento, desenvolvimento e poés-
desenvolvimento. A macrofase “pré-desenvolvimento” dedica-se ao planejamento
estratégico do produto e do projeto e define os produtos que serdo desenvolvidos
pela empresa e para quais mercados. A macrofase de “desenvolvimento” é o
momento em que o produto é concebido, desde o alistamento das principais
informagdes sobre os requisitos do produto, passando pela proposi¢cao de solugdes
e modelos, detalhamento do projeto, pesquisa de fornecedores e prototipo. A fase de
desenvolvimento encerra-se com a fase de lancamento do produto. Por ultimo, na
macrofase de pds-desenvolvimento, o produto € acompanhado por meio de
avaliacao de satisfacdo e de desempenho.

Além da metodologia de Rozenfeld et al. (2006), podem-se citar as
metodologias de Lébach (2001) e Ambrose e Harris (2010), que se dedicam apenas
a macrofase de "desenvolvimento" proposta por Rozenfeld et al. (2006). Lébach
divide a metodologia em quatro fases: preparacao, geracdo, avaliacao e realizacao.
A fase de preparacao consiste em analisar o problema, a fim de que o designer o
conheca e possa coletar e analisar informacées e necessidades do publico-alvo e de
produtos existentes no mercado. O conhecimento do problema é importante para
que o designer retna e analise todas as informacdes disponiveis, com o propésito
de alcancar uma solucao. A partir das informacdes obtidas e analisadas, o designer
avanca para a fase de geracdo, escolhendo métodos de geragcdo de alternativas
com o objetivo de encontrar solugcdes para o problema e esbocar ideias. Com as
ideias esbocadas, sdo escolhidas, na fase de avaliacdo, as melhores solugdes,
comparadas com os critérios definidos na fase de preparacdo. Na fase de
realizacdo, a alternativa escolhida é materializada em protétipo a partir de
especificacoes feitas pelo designer em termos de forma, dimensédo e materiais. Com
0 protatipo concretizado, este € submetido a avaliacdo de alta hierarquia, que define

se 0 protoétipo sera colocado em producao.
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Segmentada em mais fases se comparada com a de Lébach, a metodologia
de Ambrose (2010) é flexivel, podendo ser aplicada além da area de design de
produto. Ambrose inicia a metodologia com a primeira fase, de definicdo, que
consiste em definir com precisdo o problema de design; para isso, o briefing &
percebido como fundamental ferramenta, pois apresenta os requisitos de um cliente
para o trabalho. Uma vez que o briefing € definido, o designer passa a fase de
pesquisa, que compreende a busca por informacdes que possam complementar as
obtidas no briefing. Passa-se, entdo, para a fase de ideacdo, em que sao gerados
desenhos a partir de métodos de geracdo de ideias. Os desenhos mais promissores
realizados nessa fase séo prototipados, na fase de prototipagem, a fim de trazer ao
designer uma nocao mais exata de forma, tamanho e textura. A partir dos prototipos,
sdo selecionados os que respondem as metas do briefing na fase de selecao; os
desenhos escolhidos sdo os que mais se aproximam da proposta final do briefing e
da opinido do cliente, que tera a decisao final sobre o produto, independentemente
da opinido do designer. Com a proposta escolhida, a fase a seguir € a de
implementacédo, ou seja, a producdo do desenho pelo fornecedor, seja ele um
impressor, web designer ou fabricante. Finalizado o processo, a fase de feedback
prevé o retorno sobre a aceitacao do produto pelo cliente e seu publico-alvo.

As metodologias apresentadas por Lobach (2001) e Ambrose (2010)
diferenciam-se em relacdo a identificacdo das fases e estrutura, entretanto, ambas
deixam clara a existéncia de fases de definicdo do problema, pesquisa, geracdo de
ideias, desenho, avaliacdo e especificacdo para producdo. Na area do design de
superficie, além da metodologia ja consolidada, mencionada na secéo 2.2.1.1, que
corresponde a uma parte do desenvolvimento vinculada a etapa de desenho, a
literatura especializada na area do design de superficie em estamparia téxtil
caracteriza o desenvolvimento de estampas sob a otica das fases de pesquisa e
desenho, de acordo com Russell (2011), e apenas da fase de desenho, como indica
Briggs-Goode (2014).

Quando aborda o desenvolvimento de estampas, Russell (2011) inicia-o com
a pesquisa: "tendo reunido todas as informacdes visuais, entdo vocé comeca a
combinar elementos para diferentes estampas, ou redesenhar elementos com novas

técnicas” (RUSSELL, 2011, p. 60). Apds a concepgao da estampa, o autor indica sua
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aplicacdo sobre o produto em que sera impressa, sendo esse, segundo o autor, 0
ponto chave para o sucesso da estampa.

Para Briggs-Goode (2014), o desenvolvimento inicia apos a pesquisa visual,
com o processo de desenho. O designer, de acordo com a autora, deve concentrar-
se nas informacdes coletadas na pesquisa, em fotos, elementos visuais e objetos, e
testar composicoes a partir da mistura dessas informacdes. Esses desenhos podem
ser feitos manualmente, escaneados e posteriormente trabalhados com Computer-
Aided Design (CAD) ou trabalhados digitalmente no computador. Como recurso de
criagdo, o designer pode também explorar a manipulacdo de superficie, inter-
relacionando sua ideia, tecidos, processos e paleta de cores. A autora entende como
finalizado o trabalho que responda as exigéncias iniciais propostas no briefing.

Apesar de pouco aprofundadas as etapas de desenvolvimento mencionadas
por Briggs-Goode (2014) e Russell (2011), em comparacdo com Lébach (2001) e
Ambrose (2010), existe uma série de critérios relacionados ao projeto de estampas
gue sdo apresentados pelos principais autores da area de forma fragmentada, sem
uma sequéncia predefinida. Briggs-Goode (2014), inclusive, menciona que é valido
ao designer testar diversas formas de trabalho, a fim de que ele mesmo descubra a
sua propria metodologia, ndo estabelecendo, portanto, regras para o0
desenvolvimento de estampas. Os aspectos considerados no desenvolvimento de

estampas pelos principais autores da area sdo apresentados a seguir.

2.3.2 Briefing

O briefing é um documento que deve conter todas as informacdes
necessarias para dar o start ao projeto (PHILLIPS, 2008). O formato dependera de
diversos fatores, como natureza do projeto, caracteristicas da empresa e area para a
qual o trabalho sera proposto. Para Seivewright (2009, p. 12), o briefing serve para
"Inspirar e delinear as metas e premissas requeridas". Dessa forma, pelo
estabelecimento de condi¢cfes ou restricbes, 0 objetivo é levar o designer a alcancar

o resultado final desejado.
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De maneira especifica na area do design de superficie em estamparia téxtil,
Russell (2011) e Briggs-Goode (2014) elencam uma série de itens que consideram
relevantes ao projeto e que séo descritos a seguir.

Russell (2011) elenca sete informagfes necesséarias ao briefing para um

projeto em estamparia téxtil. S&o elas:

— proposito geral da colecdo: setor e segmento de mercado para o qual a
estampa sera desenvolvida;

— objetivos: detalhes do projeto, como a estacdo para a qual o projeto sera
concebido;

— tema: nocdo de como a estampa deve parecer em relacdo ao visual. No
briefing, podem ser apresentadas imagens de inspiracéo ou palavras-chave;

— diretrizes: produto (incluem detalhes do tecido), detalhes sobre o processo
de estamparia, escala e cor;

— custo: custo produtivo da estampa, que se refletird no custo final do produto;

— prazo: data de apresentacdo, junto com o agendamento de reunifes para
verificar o andamento do processo;

— resultado: o que se espera do designer em relacdo ao numero de estampas.

Os designers, para responderem ao briefing, segundo Briggs-Goode (2014, p.
10), "sintetizam e ponderam 0s seus conhecimentos e experiéncias”, considerando

quatro elementos que contextualizam um projeto de estampas:

— inspiracéo de design;
— estilos de design e tradigdo da estampa;
— niveis de mercado;

— previsao de tendéncias.

A inspiragéo é especifica do briefing com o qual o designer esta trabalhando e
no qual pode incluir conceito, tema, paleta de cores e aplicacdo do produto. Os
estilos de design correspondem a categorias de estilo, entre as quais se destacam a

floral, a geométrica, a figurativa e a étnica. Junto ao estilo de design, esta a tradicao
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da estampa, relacionada aos processos historicos de estamparia, que influenciam o
estilo das estampas, tais como o batik, a estamparia em bloco de madeira, a gravura
em metal, etc. (BRIGGS-GOODE, 2014).

O designer, de acordo com Briggs-Goode (2014), deve ter consciéncia do
nivel de mercado para o qual o projeto est4d sendo feito. Os niveis podem ser
descritos como alto, médio ou de massa e definem a faixa de preco de um produto e
o perfil de consumidor que o compraria. A autora ainda menciona a necessidade da
pesquisa de tendéncias, a fim de guiar o designer de superficie no desenvolvimento

da estampa no que tange a cores, referéncias e materiais para cada estacgao.

2.3.3 A pesquisa tematica e de tendéncias

O designer de superficie leva em consideracdo, no desenvolvimento de
estampas para a area da moda, o espirito do tempo — zeitgeist —, da época atual,
que influenciara o desejo de compra de vestuario pelos consumidores e,
consequentemente, as estampas aplicadas sobre as roupas. Lipovetsky (1989)
lembra-nos da efemeridade da moda quando afirma que esta é um fenémeno
temporal, caracterizado pela mudanca constante, que descarta o estilo anterior
quando um novo estilo é lancado.

A previsdo de tendéncias € uma maneira de os designers atualizarem-se
sobre o espirito do tempo e de traduzirem-no para as estampas por intermédio de
formas, cores, materiais. No século XX, as tendéncias eram disseminadas por
marcas de alta-costura e por pessoas publicas relacionadas as artes e ao cinema,
efeito conhecido como trickle-down (de cima para baixo). Hoje, as tendéncias podem
surgir a partir da moda de rua e de grupos de cultura alternativa, sendo
disseminadas devido as tecnologias que permitem a propagacao de informacao
rapidamente, chegando por ultimo a elite de mercado. Esse efeito € conhecido como
bubble-up (de baixo para cima) (JONES, 2005).

O desenvolvimento de estampas baseado na previsdo de tendéncias permite
que a industria controle o processo de obsolescéncia programada, criando novas
demandas de produtos ao mesmo tempo em que diminui 0S riscos para 0s varejistas
(BRIGGS-GOODE, 2014). Isso, segundo Caldas (2014), veio a transformar-se num
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modelo acabado de consumo: a producao acelerada e constante da obsolescéncia
programada, numa permanente corrida para adiante.

Fernandez (2009) menciona que o designer de estamparia téxtil trabalha
sempre meses a frente em relacdo ao designer de moda. Isso ocorre porgue, na
cadeia téxtil, o beneficiamento esta uma fase a frente da etapa de confeccao, o que
faz com que o tecido impresso esteja disponivel para uso do designer de moda
guando da criagcdo da colecéao.

Moura (2008, p. 69) faz o seguinte comentario sobre o timing da Cadeia

Produtiva Téxtil e de Confeccéao:

A concepgdo, projeto e producdo estdo presentes na indistria, seja ela
pequena, média ou grande. O futuro é uma questdo sempre presente no
segmento do design de moda. Trabalha-se hoje com, no minimo, um ano de
antecedéncia para o desenvolvimento de cole¢des. Se pensarmos na
industria téxtil ou na industria de fios e corantes, a distancia entre o presente
e o futuro aumenta consideravelmente.

A previsdo de tendéncias é apenas uma fonte de pesquisa para os designers
de superficies. Livros, revistas, moda de rua, museus, feiras de antiguidades e a
prépria internet, que disponibiliza todas essas fontes, também podem, segundo
Seivewright (2009), ser mencionados como fontes de pesquisas. Além dessas fontes
acessiveis, tém-se ainda as agéncias particulares que oferecem uma visao geral
sobre cores, materiais, formas e lifestyle, por meio dos bureaux de estilo. Entre os
mais antigos do mercado, estdo Nelly Rodi, Promostyl, Peclers Paris e Carlin
Internationa; junto a estes, também podem ser mencionadas as novas agéncias de
tendéncia, como a Trendstop, a WGSN, a Science of Time, etc. No Brasil, podem-se
citar o Observatorio de Sinais e o portal UseFashion (SANT'ANNA; BARROS, 2010).

Além da pesquisa de tendéncias, Seivewright (2009) aponta a escolha de
temas por colecdo, o que pode auxiliar o designer de superficie a construir cole¢cdes
com carater unico. Apesar de néo haver regra em relacdo ao tema escolhido pelo
designer, as estampas téxteis tém tematicas classicas. O tradicional livro Textile
Designs elenca tematicas classicas de estampas para as quais 0S motivos séo
criados, como se pode ver na Figura 26: florais, geométrico, fantasia, étnico e
relacionados a periodos e movimentos estilisticos, como art déco ou art nouveau
(MELLER; ELFFERS, 2002).
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Figura 26 - Florais, geométrico, fantasia, étnico e art nouveau

Fonte: MELLER; ELFFERS, 2002

A pesquisa de tendéncias e tematica deve servir como um potencializador
criativo para o designer. Com essa etapa, ele junta elementos para inspirar-se e dar
inicio ao desenvolvimento da colecdo, a comecar pela escolha dos recursos de
desenho que serdo utilizados e que se adéquam ao tema/tendéncia que norteara o

desenvolvimento da estampa.

2.3.4 Recursos utilizados no desenho de estampas

O desenvolvimento de estampas pode empregar varios recursos, que
compreendem desde 0s processos manuais até os digitais. Ambos 0s casos podem
ser trabalhados de forma individual ou concomitante.

Quanto ao uso de ferramentas manuais, Fernandez (2009) cita como
importante o conhecimento sobre 0s materiais artisticos e suas possibilidades, a fim
de que os designers possam representar suas ideias mediante uma ampla gama de
técnicas. Como principais recursos, o autor cita lapis grafite, lapis de cor, giz pastel,
canetas hidrogréficas, aquarela e guache.

O desenvolvimento de estampas, em vez de ser feito manualmente, pode ser
feito diretamente no computador, sendo que existem softwares especificos para os
trabalhos em design de superficie, principalmente para as estampas com layout
corrido. Existem opcdes de softwares especialistas da area a disposicdo dos
designers, como o Design and Repeat, da NedGraphics, que oferece ao profissional
alternativas de desenvolvimento de estampas a partir da criagdo do médulo e sua
posterior repeticdo por meio de diversos sistemas de repeticdo, além do trabalho
com diferentes escalas e cores (RUTHSCHILLING, 2008). Entre as alternativas para
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o trabalho com design de superficie com foco em estamparia, podem-se citar o
Kaledo Print, da Lectra, que faz parte de um pacote voltado exclusivamente para o
desenvolvimento de estampas (Kaledo Print), malhas (Kaledo Knit) e tecidos planos
(Kaledo Weave), e o software AVA, da empresa AVA CAD/CAM, que desenvolve
softwares especialistas para a industria de impressdo téxtil de estampas para
decoracao e moda vestuario (KALEDO, 2016; AVA CAD/CAM, 2016).

Além dos softwares especialistas para o trabalho em estamparia, existem os
softwares vetoriais e de edicdo de imagem, que, segundo Rithschilling (2008), sé&o
mais acessiveis que os softwares especialistas e ddo conta das demandas dos
trabalhos em design de superficie, porém de forma mais trabalhosa. Entre os
softwares vetoriais, a autora cita o CoreIDRAW e os softwares que trabalham com
bitmaps, como o Photoshop, além do lllustrator (vetor), mencionado por Bowles e

Isaac (2012), sendo os dois ultimos os mais difundidos na é&rea.

2.3.5 Layout

No desenvolvimento de estampas para a area da moda, outro aspecto a ser
abordado é o layout. O seu conceito mais amplo esta relacionado ao planejamento,
a distribuicéo fisica de elementos num determinado espaco (FERREIRA, 2009). O
conceito de layout trabalhado nesta tese relaciona-se com a organizacgao fisica de
elementos visuais que fazem parte da composicao visual da estampa (LASCHUK;
RUTHSCHILLING, 2014a). Na area da moda, verificam-se cinco principais layouts
de estampas: o localizado, o corrido, o barrado, o engineered print e o layout sem
repeticéo.

O layout localizado prevé a colocacdo de uma imagem numa area especifica
da peca de vestuario. A estampa é aplicada por meio de processos como serigrafia
ou transfer a peca aberta ou fechada, sendo que o trabalho do designer €, além de
desenhé-la, indicar a posicio exata da estampa (FERNANDEZ, 2009).

Nas estampas com layout corrido, como ja explorado nos fundamentos do
design de superficie, sobre a unidade de repeticdo podem ser utilizados sistemas
alinhados, ndo alinhados ou progressivos para a repeticdio do modulo
(RUTHSCHILLING, 2008).
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As estampas com layout barrado agrupam os motivos de forma vertical ou
horizontal ao tecido, proximos a ourela ou transversal a ela. Quando de forma
transversal, deve-se levar em consideracdo a altura de uma peca entre uma barra e
outra (BRANNON, 2011; GENTILLE, 1982).

No layout engineered print (Figura 33), as estampas sdo desenvolvidas para
um produto especifico, de acordo com molde predeterminado (BRANNON, 2011;
GENTILLE, 1982), e seu uso tem sido possivel em funcdo dos recursos de
impresséo digital (LASCHUK; RUTHSCHILLING, 2013). Russell (2011) menciona
gue, nas estampas feitas com o layout engineered print, € importante ja trabalhar na
escala real, e saber as medidas do molde é essencial. Bowles e Isaac (2012), ainda
indicam o escaneamento dos moldes para o desenvolvimento da estampa de forma
precisa. Caso o trabalho seja feito para uma grade completa de tamanhos, as
medidas devem ser tiradas de todas as pecas. O autor ainda diz que, caso o tecido
passe por algum tipo de acabamento que o encolha, o designer deve fazer
diferentes versdes de escala do mesmo molde. Os processos mais utilizados para a
impressao desse tipo de layout, segundo Price, Cohen e Johnson (2012), sdo as
técnicas manuais (Figura 27) e o0s processos por termotransferéncia, como a

estamparia digital por sublimacéao.

Figura 27 - Engineered print pintado a méo

Fonte: Arquivo pessoal de Evelise Anicet Riuthschilling, 1999

Os designers de superficie, além de utilizarem recursos digitais para o
desenvolvimento de estampas sem limites de recursos gréaficos e de cores, podem

usar esse recurso para o desenvolvimento de estampas sem padronagem. E o que
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sugere Briggs-Goode (2014) quando cita o layout sem repeticdo, estampa que se
caracteriza pela auséncia de sistemas de repeticdo ou de localizacdo especifica. A
autora diz que a estampa pode ser feita de forma manual e depois ser escaneada
em qualquer tamanho ou escala, sem limites na criagao. O layout mencionado pode
ser visualizado na Figura 28, no vestido de Alexander McQueen, pintado numa
performance da colecao spring/summer 1999, em que o vestido foi estampado por

dois robds munidos de spray.

Figura 28 - Vestido n. 13 de Alexander McQueen

Fonte: MCQUEEN, 1999

O resultado final da estampa, independentemente do layout, pode ser
verificado por meio da simulacdo. Esta tem como objetivo verificar a harmonia visual,
no caso da estampa corrida, ou a aplicacdo no produto, no caso de estampas
localizadas, localizadas no molde ou sem repeticao.

Na estampa corrida, Ruthschilling (2008) sugere que o mais apropriado seja
reproduzir o modulo nove vezes. Na estampa localizada, a estampa pode ser
simulada sobre o produto ao qual se pretende aplica-la, como sugere Russell (2011)
quando aponta que a simulagéo é preponderante para 0 sucesso do projeto, a fim de
verificar se ela se mostra adequada ao produto de forma efetiva.

Além da harmonia visual da estampa em relacdo ao desenho, € importante
que a cor também seja verificada na simulacdo da estampa. A cor, vale lembrar, &

um dos elementos mais relevantes da estampa, como pode ser verificado a seguir.
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2.3.6 Cor

A importancia do elemento cor nos projetos em design de superficie &
consequéncia do seu impacto sobre a estampa, ou seja, a fungdo que a cor exerce
sobre a composicao visual, visto que “é um dos primeiros elementos que registramos
quando vemos algo pela primeira vez” (AMBROSE; HARRIS, 2009, p. 11). Dessa
forma, cor e elementos visuais devem estar em harmonia, como se verifica na
citacdo de Renata Pompas (1994, p. 36): “na composicao grafica do projeto de
estampas téxteis, procura-se sempre o equilibrio entre cor e motivo, independente
de que os elementos sejam simples ou complexos, abstratos ou figurativos”.

A importancia do uso correto da cor deve-se ao impacto que ela causa no
contato entre consumidor e estampa. Para Fisher & Wolfthal (1987, p. 82), a cor é
“talvez o elemento mais importante de um projeto de estampa, e deve ser orientado
segundo tendéncias de mercado”.

Quando criadas para o mercado, as cores sao influenciadas pelas tendéncias
de moda. Segundo Leach (2012), a moda sazonal é redefinida muito mais pela cor
do que pela silhueta ou tecido. Isso reflete a importancia da cor no desenvolvimento
de estampas e, consequentemente, na paleta de cores, grupo de cores que o
designer seleciona para formar uma narrativa cromatica de uma colecéo. A escolha
de cores feita de forma coordenada potencializa as vendas, pois possibilita a venda
de vérias pecas da mesma colecéo.

Questbes relacionadas ao segmento de mercado também influenciam a
criacdo da paleta de cores. Para Briggs-Goode (2014, p. 55), “a natureza sazonal
das tendéncias de cor, junto com o publico-alvo e as técnicas de estamparia, vao
influenciar o uso das cores para o projeto da estampa”.

A habilidade de misturar cores pode vir da tentativa e erro; entretanto, o
conhecimento e o entendimento do principio das cores e da linguagem das cores
podem auxiliar designers (FISH, 2005).

Devido a importancia da cor na estampa, é necessario que o designer tenha
um entendimento sobre combinacdo de cores, para que elas trabalhem de forma
positiva no projeto com o qual o designer esta envolvido. Dessa maneira, o estudo

do esquema de cores pode ser uma alternativa para os designers, pois, com esse
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conhecimento, se qualificam para desenvolver estampas apraziveis aos olhos.

Briggs-Goode (2014) define as seguintes relagdes harmoniosas de cores:

— analogas: préximas no circulo das cores;

— monocromaticas: nuances de uma mesma cor;

— complementares: opostas no circulo cromatico;

— triade complementar: combinacdo de uma cor com as duas cores vizinhas
da sua cor complementar;

— triade harmonica: trés cores igualmente espacadas ao redor do circulo
cromatico de cor subtrativa;

— esquema tétrado de cor: juncdo de duas cores complementares ou de uma

triade complementar.

As combinacdes de cores criadas podem ser impressas por processos digitais
para serem verificadas em diferentes tecidos e, ainda, quando aplicadas sobre as
estampas, podem ser simuladas sobre a roupa a qual serdo aplicadas, como mostra

a Figura 29.

Figura 29 - Testes de cores e simulagdo em estampas

Fonte: Arquivo pessoal

A industria de estamparia emprega recursos préprios para a verificacdo de
cores, sendo que o principal é o Pantone. Na area téxtil, sdo utilizados o Pantone
TPX (papel) e TCX (algodao). Em 2015, a Pantone atualizou o Pantone TPX para o
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TPG (Papel Téxtil "Green"), a fim de remover matérias-primas que contivessem
pigmentos com metais pesados, atendendo aos padrdes ecossustentaveis
(PANTONE BRASIL, 2016).

As tecnologias digitais iniciaram um processo de mudanca na escolha das
cores para o projeto de estampas. Isso se da pela liberdade que o designer possui
de aplicar a quantidade de cores desejada ao projeto, sem restricdo. Entretanto, nos
processos convencionais de estamparia, como 0s processos serigraficos, a cor € um
limitador no desenho. Isso implica, segundo Briggs-Goode & Russell (2011), que,
para cada cor da estampa, seja produzida uma matriz para transferéncia do desenho
quando o designer nao utiliza a cor de fundo do tecido como cor da estampa. Apesar
das diferencas citadas, tanto os processos serigraficos quanto os digitais utilizam
padrdao CMYK, que corresponde a quatro cores de tintas: ciano, magenta, amarelo e
preto (AMBROSE; HARRIS, 2009).

2.3.7 Arte-finalizacao

Uma vez que a estampa foi desenvolvida, as cores foram aplicadas e o
trabalho foi aprovado, passa-se para a arte-finalizacdo, que € a ultima fase do
desenvolvimento. A arte-finalizacdo na serigrafia prevé a separacao de cores, o que
significa que a imagem referente a cada cor € colocada numa area de impresséao e
impressa em preto opaco (MILES; LESLIE, 2003).

Por outro lado, as estampas impressas digitalmente, tanto por estamparia
digital direta quanto indireta por sublimacdo, ndo necessitam do processo de
separacao de cores, o que influencia diretamente o processo de arte-finalizagdo. Os
arquivos digitais devem ser preparados, segundo Russell (2011), numa resolugéao de
300 DPIs e salvos no formato TIFF.

Os aspectos projetuais apresentados podem ser influenciados pelos setores
de moda que possuem potencial de aplicacdo de projetos de estamparia, 0s quais

serao apresentados a seguir.
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2.4 SETORES DE MERCADO DA AREA DA MODA

Na industria da moda, as cole¢bes sédo criadas para diferentes niveis de
mercado, 0s quais sao influenciados pelo publico-alvo e possuem diversas formas
de apresentar seu produto (RENFREW, E.; RENFREW, C., 2009). Os principais
niveis de mercado a que a area da moda se dedica estdo descritos a seguir:

— alta-costura: esse nivel refere-se as pecas exclusivas e luxuosas e esta
situado na extremidade mais alta do espectro da moda. Atende a poucos clientes de
forma exclusiva. Na Franca, a alta-costura € um termo protegido e de uso exclusivo
dos designers que atendem aos padrdes estabelecidos pela Chambre Syndicale de
la Haute Couture (Camara Sindical de Alta-Costura) (MEADOWS, 2009).

— alta-moda: nesse nivel, encontram-se as pecas com valor elevado, devido a
matéria-prima utilizada e aos processos de fabricacdo, além do investimento em
marketing.

— prét-a-porter: Jean-Claude Weill, em 1948, lancou a expresséao prét-a-porter,
que traduzida literalmente do francés significa “pronto para ser usado”. (VINCENT-
RICARD, 2002). As pecas desse nivel de mercado constituem-se como uma
alternativa a alta-costura e surgiram quando as maisons comecaram a produzir
roupas com tamanhos padronizados, vendidas em boutigues (MEADOWS, 2009). O
prét-a-porter ndo possui a exclusividade da alta-costura, o que permite maior
liberdade ao cliente para escolher tamanho, cores e padronagens especiais
(MATHARU, 2011).

— intermediario: esse nivel inclui marcas com identidade e apelo direcionados
para um publico bem definido, assim como outras com uma abordagem mais geral,
gue tendem a encaixar-se nos niveis de mercado mais baixos. A abordagem das
marcas desse mercado geralmente é orientada mais por previsdes de tendéncias do
gue por mercado de luxo. A flexibilidade é outra caracteristica comum desse nivel de
mercado, que desenvolve rapidamente novos produtos conforme a substituicdo de
tendéncias de moda (BRIGGS-GOODE, 2014).

— mercado de massa: em comparacdo com o prét-porter, esse nivel atende a

um publico maior e em quantidade maior, com precos bem menores, facilitando o
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acesso ao consumidor. O mercado de massa normalmente adapta as tendéncias
lancadas pelas grandes marcas, fazendo adequacbes em relacdo a materiais,
processos de fabricacdo e acabamento (MEADOWS, 2009).

— designers independentes: esse nivel abrange os profissionais que
trabalham com equipes pequenas, colecdes personalizadas e tiragem pequena.
Normalmente, a equipe estd no controle de todas as areas do negdcio, desde
concepcao, desenvolvimento, modelagem, pilotagem e imprensa até as vendas
(SORGER; UDALE, 2009). Além de todas essas etapas, ainda controlam a
producdo, que costuma ser terceirizada. Em geral, as cole¢cdes sdo vendidas em
lojas coletivas, boutiques ou lojas de departamentos.

— moda sustentavel: esse € um nivel de mercado em crescimento, que se
preocupa com questbes que vado além da selecdo de materiais adequados e
considera a "reducéo de impactos ambientais e/ou sociais associados a producao,
ao uso e ao descarte de um produto” (GWILT, 2014, p. 20).

Os niveis de mercado mencionados podem trabalhar com trés principais
géneros: feminino, masculino e infantii. O mercado feminino esta saturado de
designers e é altamente competitivo, talvez por ser considerado o género mais
criativo. O mercado masculino € mais conservador que o da roupa feminina e esta
sujeito a mudancas menores a cada estacdo. As roupas infantis devem levar em
consideracdo questdes relacionadas a saude e a seguranca (SORGER; UDALE,
2009). Além desses géneros, ha o genderless, que propde a auséncia de género, e
as roupas sao feitas para serem usadas tanto por mulheres quanto por homens.

Os niveis de mercado supracitados possuem potencial para a utilizagdo de
estampas sobre a superficie téxtil, com excecdo da alta-costura, em que o
embelezamento das superficies € feito principalmente por bordados. Além do setor
de confeccao, sdo considerados setores em potencial para o uso de estampas: o de

malharia retilinea e o calcadista. Esses trés setores sdo abordados a seguir.
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2.4.1 O setor de confeccéo

O setor de confeccédo esta localizado na ultima etapa da Cadeia Produtiva
Téxtil e de Confeccéo e é responsavel por transformar o substrato téxtil em produto
confeccionado, ou seja, numa peca de vestuario. O processo total ocorre a partir da
idealizacdo de um projeto. Com o projeto, tem-se a confeccdo de moldes com base
nas medidas do corpo; depois de desenvolvida a modelagem, os moldes sé&o
cortados em tecido plano ou malha circular e, posteriormente, confeccionados por
meio do processo de costura.

O setor de confeccdo abarca segmentos de mercado especificos, que
produzem diferentes tipos de produtos, utilizando materiais e processos de
fabricacdo diferentes. O casual wear caracteriza-se por roupas simples, mas
comprometidas com estética e conforto. Esse tipo de roupa pode ser utilizado em
conjunto ou separado e ndo € usado em ocasifes formais (VINCENT-RICARD,
2002; SORGER; UDALE, 2009). Calcas, saias, camisas, camisetas, blusas, etc. sdo
0s principais produtos do segmento (MENDES; SACOMANO; FUSCO, 2010).

Além do casual wear, podem ser citados o segmento de jeanswear, que se
refere a produtos do vestuario que sejam feitos com tecido denim; o segmento de
underwear, ou moda intima, em que, segundo Mendes, Sacomano e Fusco (2010),
0s principais produtos produzidos sdo cuecas, calcinhas, sutids, etc.; o sportwear,
em gue sao produzidas roupas esportivas, diferencia-se de outras areas pelo
aspecto predominantemente funcional das vestimentas. As estampas para esse
setor podem ser reproduzidas, inclusive, sobre a superficie de tecidos especificos do

segmento, como os respiraveis (Figura 30).

Figura 30 - Tecido respiravel estampado
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2.4.2 Setor de malharia retilinea

O setor de malharia retilinea produz tecidos de malha a partir da interligacéao
de lacadas (SORGER; UDALE, 2009), sendo a mais comum a malha de trama, em
que as lacadas sédo formadas com um fio continuo, trabalhadas na largura, formando
a carreira e as colunas perpendiculares. Por esse motivo, tem estrutura elastica,
tramada na horizontal, resultando em malha de trama. Para Sorger & Udale (2009),
os designers que criam produtos em malha sao os Unicos que desenvolvem tanto a
estrutura do substrato téxtil para a peca de vestuario, quanto o desenho da propria
peca.

No setor de malharia retilinea, o produto é, segundo Rech (2002, p. 37),

[...] projetado para um determinado publico consumidor conforme o seu
estilo de vida, inspirado em tendéncias de moda da estagéo; com fibras, fios
e acabamentos desenvolvidos tecnologicamente, produzidos por uma
infraestrutura moderna. O conforto e a durabilidade quanto ao uso e
lavagem sao primordiais. [...] O produto de moda nas malharias retilineas
deve possuir qualidade de criagéo e de producéo.

Como recursos de criacdo, os designers de moda que trabalham para
malharia tém a disposicdo o Computer-Aided Design — CAD, que possibilita a
criacdo de pecas em malha, integrado a sistemas Computer-Aided Manufacturing -
CAM, responsaveis pela producédo das pecas segundo modelagem e estruturas das
malhas predefinidas pelos designers.

No tocante a parte produtiva, o tricd pode ser feito de trés formas. Em primeiro
lugar, a malha pode ser tricotada no sentido do comprimento, e, posteriormente, as
pecas sao cortadas e costuradas de forma conjunta. A segunda opcéao refere-se a
tricotagem das pecas em formato modelado, as quais depois s&o costuradas para
construir a roupa final, conhecidas como fully fashioned knitting. Na terceira forma, a
peca é tricotada de modo tridimensional, com raras costuras ou até mesmo
nenhuma, no processo conhecido como seamless (SORGER; UDALE, 2009).

As malhas feitas mediante o processo de malharia retilinea apresentam
diferentes densidades, que sé&o expressas por meio das galgas. A galga representa
o numero de agulhas por polegada (ELSASSER, 2005). Assim, quanto maior o

namero da galga, menor sera a densidade da malha; ja as galgas menores
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produzem malhas com maior densidade. Dessa forma, cada ponto € representado
por uma agulha, e cada coluna de pontos é formada por uma agulha.

Além da finura da maquina, representada pela galga, estdo as lacadas, que
influenciam diretamente o design das malhas, ja que € com a combinacgéo entre elas
gue sao criadas infinitas estruturas de malhas (LASCHUK, 2009).

Quando as padronagens sdo criadas a partir de pontos, estes adicionam
qualidades decorativas e aprimoram a qualidade fisica da malha, como o uso de
nervuras ou ponto tranca, que aumenta a densidade do tecido (Figura 38) (UDALE,
2009). Sobre as padronagens criadas a partir de cores, pode-se citar o jacquard, o
Fair Isle e a intarsia. O jacquard é um tipo de malha dupla que, a partir da
programacao de pontos e cores, forma padronagens complexas, em que numa Unica
carreira podem ser utilizadas mais de quatro cores. JA o Fair Isle € um termo
utilizado para descrever motivos folcloricos multicoloridos, em que o lado direito tem
a superficie com padronagem, e o verso tem fios soltos (SISSONS, 2012). Na
padronagem feita a partir da intarsia, o desenho é criado pela mudanca de fio ou cor,
e a estrutura € trabalhada com as cores em separado, ou seja, s6 uma cor fica ativa
no processo de tricotagem (LASCHUK, 2009). A Figura 31 mostra padroes

desenvolvidos por meio de pontos, Fair Isle, jacquard e intarsia, respectivamente.

Figura 31 - Padronagem a partir de pontos Christian Wijnants; Fair Isle Natalia Moreva,;
Jacquard Alberta Ferreti; Intarsia Mara Hoffman.

Fonte: CHRISTIAN WIINANTS, 2014; RALVERY, 2016; MOREVA, 2014, p. 1; PONCHO, 2016, p. 1

Além do embelezamento das malhas por meio da estrutura, elas podem ser
ornamentadas por diferentes recursos, entre os quais, Sissons (2012) aponta o

aplique e o bordado, com pedrarias e com linha. Além desses recursos, o0 setor de
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malharia pode utilizar-se do processo de estamparia no embelezamento de seus
produtos, embora a tradicional criacdo de desenhos seja pelas técnicas como
jacquard e intarsia, em que a programacdo e a mudanca de cor dos fios criam
padronagens. Entretanto, segundo Elsasser (2005), a estamparia € uma opcédo mais
barata para a ornamentagcdo de tecidos em relacdo aos processos que utilizam a
tecelagem para a formacao de desenhos na superficie téxtil.

2.4.3 Setor cal¢adista

O setor calcadista hoje esta inserido em todos os niveis de mercado, desde a
alta-costura ao fast-fashion e, inclusive, em muitos segmentos de mercado daqueles
ja mencionados no setor de vestuario. Esses niveis de mercado e segmentos
fabricam inimeros modelos de calgcados, nos quais sdo empregados diversos
processos de fabricacdo e de materiais (CHOKLAT, 2012).

O calcado, independentemente do processo de fabricacdo e do material,
composto por indmeras partes, sendo que elas podem variar de modelo para
modelo. A Figura 32 apresenta um modelo classico de calgcado com as indicacfes

sobre as principais partes.

Figura 32 - Componentes do cal¢gado
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Fonte: Elaborado pela autora, 2016
Nota: Baseado em CHOKLAT, 2012; SCHMIDT, 2005
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O principal material utilizado na industria calgadista é o couro. Essa matéria-
prima torna-se ideal para esse tipo de produto devido a durabilidade, a flexibilidade e
a respirabilidade do material. O couro pode proporcionar diversos efeitos de
superficie, inclusive a estamparia (CHOKLAT, 2012).

Apesar de a industria calgcadista utilizar predominantemente o couro, 0s
tecidos vém se firmando como um substrato em potencial para a estamparia. A
Associacdo Brasileira de Empresas de Componentes para Couro, Calgcados e
Artefatos (ASSINTECAL) realizou um estudo de abrangéncia nacional, considerando
0s principais polos calgadistas do Brasil; segundo o estudo, o uso de tecidos em
calcados € uma nova tendéncia na fabricacdo do cabedal e, hoje, ocupa 12% do
volume de materiais utilizados em cal¢ados. Junto ao tecido, estdo: o laminado PU
com 25%; o laminado PVC com 26%; e o couro, que ja foi absoluto na fabricacéo de
calcados, com 37% (ASSINTECAL, 2011).

No segmento de calcado feminino, o tecido ocupa um espac¢o ainda maior:
15,1% contra 6,2% de laminado PVC, 35,8% de laminado PU e 40,9% de couro. Na
Tabela 2, é possivel observar o crescimento do tecido no uso em cabedais para
calcados femininos: de 5,7% em 2004 para 15,1%, em 2010, totalizando um
aumento de aproximadamente 9,5% (ASSINTECAL, 2011).

Tabela 2 - Niumero de unidades locais CNAE 14.2

2010 2009 2008 2004 Tipo de Cabedal
40,9% 35% 53,3% 63,2% Couro
6,2% 21,1% 29,4% 12,3% Laminado PVC
35,8% 37,3% 7,5% 18,8% Laminado PU
15,1% 6,5% 9,8% 5,7% Tecido
2% 0% 0,1% 0% Outro

Fonte: ASSINTECAL, 2011

As estacdes do ano podem influenciar o tipo de material usado nas colecdes

de calcados. O uso de tecidos esta mais associado ao verdo; entretanto,
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dependendo do estilo e do peso do material, podem ser utilizados no inverno
também (CHOKLAT, 2012).

O conteudo apresentado nas trés secdes do capitulo foi preponderante para a
delimitacdo do objeto de estudo da presente tese, assim como para O
desenvolvimento dos roteiros semiestruturados que guiaram as entrevistas com 0s
trés atores da pesquisa. A partir deste capitulo, foi possivel estabelecer as
categorias e 0s respectivos critérios que orientam a analise dos dados do Capitulo 4.
Ainda, o conteudo da fundamentacéao tedrica aqui apresentado ampara a discussao
de resultados no Capitulo 5, baseada nas mesmas categorias estabelecidas para a

fase de andlise.
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3 PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

Conforme jA& mencionado na introducdo da presente tese, esta pesquisa
classifica-se, quanto a natureza, como aplicada (PRODANOV; FREITAS, 2011) e,
quanto aos obijetivos, como exploratoria de cunho qualitativo (MALHOTRA, 2006).
Os procedimentos utilizados sé&o aprofundados a seguir.

A primeira fase iniciou com uma pesquisa exploratoria, visando a
proporcionar maior familiaridade com o problema a ser pesquisado (GIL, 2002);
envolveu o levantamento bibliogréfico, importante para a elaboracdo e consequente
delimitacdo do objeto de estudo. Essa fase da pesquisa propiciou a constituicdo da
base tedrica sobre os fundamentos do design de superficie e a contextualizacdo do
campo no estado, bem como sobre as especificagdes relacionadas as tecnologias
téxteis e de impresséo dos projetos em design de superficie.

Ainda com carater exploratério, procedeu-se a segunda fase da pesquisa,
envolvendo os critérios projetuais considerados no planejamento de estampas.
Também foi realizado o levantamento de setores com potencial de uso dos
processos de estamparia, ou seja, os setores de confeccdo, malharia retilinea e
calcadista, que sdo os principais utilizadores dos servigos das industrias prestadoras
de servigo em estamparia téxtil.

A partir da pesquisa bibliogréafica, foram elaborados os roteiros de perguntas
semiestruturados, utilizados nas fases 3, 4 e 5. Tais roteiros, juntamente com o
projeto de pesquisa da presente tese, foram encaminhados primeiramente a
Coordenacédo da Comissédo de Pesquisa do Instituto de Artes para aprovacdo. A
partir disso, o projeto foi submetido ao Comité de Etica em Pesquisa (CEP) para
posterior aprovacao, o que permitiu a continuidade da pesquisa.

As fases 3, 4 e 5 correspondem a pesquisa de campo com designers de
superficie, industrias de transformacdo da area da moda e industrias prestadoras de
servicos em estamparia, respectivamente. As entrevistas seguiram roteiro
semiestruturado e foram registradas por meio de gravagao.

De forma geral, a entrevista pode ser definida como um “encontro entre duas
pessoas, a fim de que uma delas obtenha informacdes a respeito de um
determinado assunto” (MARCONI; LAKATOS, 1999, p. 94). A escolha da utilizagao
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da entrevista semiestruturada para conduzir o roteiro de perguntas deve-se ao fato
de ela ser uma ferramenta de coleta de dados “focalizada em um assunto sobre o
qgual confeccionamos um roteiro de perguntas principais, complementadas por outras
questbes inerentes as circuntancias momentaneas a entrevista® (MANZINI,
1990/1991, p. 154). Para Trivinos (1987, p. 52), a entrevista semiestruturada
“favorece nao s6 a descricao dos fendmenos sociais, mas também sua explicagao e
a compreensao de sua totalidade”, sendo assim adequada aos objetivos do trabalho.

A terceira fase da pesquisa correspondeu a etapa qualitativa com entrevista
semiestruturada (APENDICE C) com designers de superficie® — profissionais liberais
— e teve como objetivo verificar o processo de desenvolvimento de projetos para
estampas. Buscou também identificar 0s requisitos projetuais e técnicos
considerados pelos profissionais nos projetos de estampas para os setores de
confeccdo, malharia retilinea e calcadista do estado do Rio Grande do Sul. A
amostra € composta por seis designers de superficie e € considerada néo-
probabilistica, por julgamento, em que o pesquisador usa 0 seu julgamento para
selecionar os membros da populacdo que possuem potencial de serem fontes de
informacao precisa (MATTAR, 2001). Como critério de escolha dos designers, foi
considerado o tempo de experiéncia minimo de cinco anos com projetos em
estamparia em pelo menos um dos setores da area da moda estudados neste
trabalho que utilizam processos de estamparia.

A quarta fase da pesquisa teve como objetivo verificar, junto aos setores da
area da moda do Rio Grande do Sul que utilizam os recursos de estamparia no
embelezamento de seus tecidos, as particularidades dos projetos de produtos
estampados em cada setor, tanto em relacédo aos projetos das estampas, quanto no
gue se refere as tecnologias empregadas na impressao desses projetos.

Fazem parte dessa amostra oito empresas, sendo trés do setor de confeccéo,
trés do setor de malharia retilinea e duas do setor calcadista. A amostra é
considerada como ndao-probabilistica por conveniéncia, em que 0 pesquisador

seleciona membros da populacdo mais acessiveis (MATTAR, 2001). Foram

8 O Termo de Compromisso Livre e Esclarecido (TCLE) relativo as entrevistas com os designers
prestadores de servigo encontra-se no apéndice D.
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selecionadas empresas que desenvolvem estampas exclusivas para suas
respectivas marcas.

A pesquisa pelas empresas foi feita na base de dados disponibilizada pelo
Guia Texbrasil, bem como no Cadastro das Industrias, Fornecedores e Servicos do
Rio Grande do Sul, disponibilizado pela Federacdo das Industrias do Rio Grande do
Sul (FIERGS). Além das bases de dados acima citadas, foram utilizadas empresas
pesquisadas por meio de contatos em feiras do setor, como a Festimalhas, sediada
em Nova Petropolis, feira que se caracteriza como a maior de produtos de malharia
retilinea do sul do pais. A escolha das empresas de calgcados ocorreu mediante
contatos pessoais da pesquisadora. Apdés a selecdo, foi aplicada a entrevista
semiestruturada aos designers de moda dessas empresas, 0S quais Sao
responsaveis pelo desenvolvimento de produto das industrias de vestuario,
confeccdo e malharia retilinea e das indlstrias calcadistas pesquisadas*
(APENDICE E).

A quinta fase da pesquisa consistiu em entrevista qualitativa
semiestruturada® (APENDICE G) com profissionais responséaveis pelos setores de
desenvolvimento de estampas das industrias de beneficiamento; no caso das
empresas que ndo possuem setor de desenvolvimento, a entrevista foi realizada
com os responsaveis pelo setor produtivo. Para as industrias prestadoras de servigo
gue contam com setor de desenvolvimento, foi investigada a forma como elas
realizam o processo de desenvolvimento internamente e quais 0s aspectos
projetuais considerados para cada setor de mercado atendido. Essa fase também
buscou a identificacdo das tecnologias empregadas nos processos de estamparia
pelas industrias prestadoras de servigo, dos profissionais envolvidos no processo de
desenvolvimento, dos instrumentos de trabalho utilizados por eles e dos clientes
dessas industrias.

Essa fase do estudo envolveu a pesquisa de campo em nove estamparias,
gue foram selecionadas na Regidao Metropolitana a partir da Feira Internacional de

Couros, Produtos Quimicos, Componentes, Equipamentos e Maquinas para

4 O TCLE relativo as entrevistas com os designers das indistrias de transformagédo encontra-se no
apéndice F.

5 O TCLE relativo as entrevistas com os designers das indUstrias prestadoras de servicos em
estamparia encontra-se no apéndice H.
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Calcados e Curtumes (FIMEC) e pelos dados disponibilizados pela Associacao
Brasileira de Empresas de Componentes para Couro, Calcados e Artefatos
(ASSINTECAL) e, na Regido Nordeste do estado, por meio do Polo de Moda de
Caxias do Sul ou por indicacfes feitas pelas industrias de transformacdo usuarias
dos servicos de impressédo téxtil. A amostra é considerada como néo-probabilistica
por conveniéncia. Para ser selecionada, a empresa deveria produzir processos de
estamparia em substratos téxteis, independentemente do processo ou da presenca
ou ndo de setor de desenvolvimento.

Essa amostra é composta pelos responsaveis pelo setor de desenvolvimento
das empresas; nos casos em que nao havia setor de desenvolvimento, a entrevista
foi realizada com o gerente de producédo. Das nove empresas, em sete foram feitas
entrevistas com o0s gerentes de desenvolvimento; destas sete empresas, em trés foi
possivel a contribuicdo dos designers de superficie e, em uma, a do gerente de
producdo. Nas duas empresas restantes que compdem a amostra da pesquisa, a
entrevista foi feita com os gerentes de producéo.

Juntamente com as entrevistas, foi realizada pesquisa de observacao
referente ao processo de desenvolvimento e producdo de estampas nessas mesmas
empresas. Em seis das nove estamparias, foi possivel realizar a pesquisa de
observacédo, com a oportunidade de registro fotografico do procedimento com lente
macro, a fim de fotografar em detalhes os diversos processos e técnicas de
estamparia utilizados ao longo das analises.

O convite para a realizacao das entrevistas com as industrias de prestacdo de
servicos em estamparia, assim como com as industrias de transformacéo, foi
realizado por e-mail, juntamente com carta de apresentacdo emitida pela
pesquisadora responsavel pelo projeto. No caso dos designers de superficie, como a
pesquisa se deu pela plataforma Linkedin, o contato com eles foi feito por
mensagem direta.

Na Tabela 3%, a seguir, pode ser conferida a descricio da amostra de
pesquisa relacionada aos prestadores de servicos em design de superficie; aos

designers de produto e superficie das industrias de transformacédo dos setores de

6 Para preservar a identidade dos entrevistados, estes foram designados com letras do alfabeto.



98

confeccdo, malharia retilinea e calcadista; e aos designers de superficie das

industrias prestadoras de servicos em estamparia.

Quadro 1 - Amostra de pesquisa

Amostra de pesquisa: Prestadores de servicos em design de superficie

Entrevistado Cargo Entrevistado
Caxias do Sul Designer de superficies Designer A
Caxias do Sul Designer de superficies Designer B
Porto Alegre Designer de superficies Designer C
Caxias do Sul Designer de superficies Designer D
Igrejinha Designer de superficies Designer E
Porto Alegre Designer de superficies Designer F

Amostra de pesq

uisa: Industrias de transformacé&o da area da moda

Entrevistado

Cargo

Entrevistado

Farroupilha

Designer de moda e superficies

Confeccdo A

Caxias do Sul

Designer de moda

Confeccao B

Caxias do Sul

Designer de superficie

Confeccdo C

Farroupilha

Designer de moda

Malharia Retilinea A

Caxias do Sul

Designer de moda e superficie

Malharia Retilinea B

Nova Petropolis

Designer de moda e superficie

Malharia Retilinea C

Porto Alegre

Designer de superficie

Calcadista A

Nova Petropolis

Designer de moda

Calcadista B

Designer de superficie

Diretor

Amostra de pesquisa: Industrias prestadoras de servicos em estamparia

Entrevistado

Cargo

Entrevistado

Caxias do Sul

Designer e gerente de desenvolvimento

Estamparia A

Igrejinha

Designer e gerente de desenvolvimento

Estamparia B

Estancia Velha

Gerente de desenvolvimento

Estamparia C
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(continua)

Designer A

Designer B
Campo Bom Gerente de produgéo Estamparia D
Caxias do Sul Gerente de desenvolvimento Estamparia E
Novo Hamburgo | Gerente de desenvolvimento Estamparia F

Designer A

Designer B
Montenegro Gerente de producéo Estamparia G
Porto Alegre Designer Estamparia H
Novo Hamburgo | Designer Estamparia |

Fonte: Elaborado pela autora, 2016

Os dados coletados por meio das entrevistas semiestruturadas passaram por
um processo de analise qualitativa, que corresponde a sexta fase da pesquisa. A
analise dos dados foi conduzida por quatro passos gerais recomendados por Gibbs,
(2009) — preparacao de dados, escrita, codificacdo e categorizacdo tematica — e pela

andlise comparativa, descritos a seguir:

— Preparacédo dos dados: a preparacédo dos dados envolveu a transcricao das
gravacOes realizadas durante as entrevistas e sua posterior compilacéo;

— Escrita: segundo Gibbs (2009), esta fase prevé que todas as anotacdes
feitas na etapa de transcricdo e nas notas de campo devam ser escritas em forma de
narrativa, a fim de desenvolver ideias sobre o que os dados indicam e quais
interpretacdes podem ser feitas sobre eles. As anotacdes feitas durante a pesquisa
de observacgao, assim como nas entrevistas, foram escritas em forma de narrativa, a
fim de interpretar os pensamentos que foram anotados, de maneira que n&o
perdessem o sentido;

— Codificacdo e categorizacdo tematica: a codificacdo é a forma como o autor
define sobre o que tratam os dados que estdo sendo analisados. E uma maneira de

categorizar a informacéo, a fim de estabelecer uma estrutura de ideias tematicas em
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relacdo ao texto. Segundo Gibbs (2009, p. 62), “os codigos formam um foco para
pensar no texto e suas interpretagdes”. A partir dessa determinagéo, as entrevistas
foram categorizadas nos trés vetores que norteiam a pesquisa: a interacao entre os
atores da pesquisa, o projetual e o técnico.

— Andlise comparativa: para Gibbs (2009), apoés realizar-se a codificacdo dos
dados, € necessario organiza-los hierarquicamente e fazer comparagfes entre eles a
fim de procurar padrdes, gerar explicacdes e construir modelos. Gibbs (2009) ainda
aponta que o uso de tabelas pode facilitar o desenvolvimento de comparacdes.
Sendo assim, a partir das compilagbes, o material foi organizado em tabelas, que
estdo localizadas nos apéndices |, J e K, para facilitar a analise comparativa que
primeiramente foi realizada entre os designers de superficie; posteriormente, entre
as industrias de transformacéo da area da moda; e, por fim, entre as industrias de
prestacdo de servicos em estamparia. Para cada ator da pesquisa, foram
consideradas as categorias jA mencionadas, as quais tém as seguintes
caracteristicas: a categoria de interacdo estad relacionada a forma como se
estabelecem o convivio e a comunicagado entre os atores da pesquisa; a categoria
projetual esta relacionada ao planejamento e a composicéo visual da estampa; e a
categoria técnica relaciona-se a questbes de execucdo do projeto pelo designer,
para que possa ser colocado em linha de producéo.

Dentro de cada categoria, estdo inseridas sub-categorias, similares entre os
trés atores; entretanto, podem ocorrer pequenas variacdes entre eles em
decorréncia da funcdo que cada um exerce no projeto e na producao de estampas.

Num segundo momento da analise comparativa, na sétima fase, houve a
comparacao entre os resultados das andlises de cada um dos atores e a discussao
desses resultados com a fundamentacao teorica, considerando cada uma das sub-
categorias e suas correspondentes categorias, no capitulo de discussdo dos
resultados.

A partir dos conhecimentos levantados sobre os achados de campo
envolvendo os aspectos das categorias projetuais e técnicas analisadas, bem como
as dificuldades identificadas na relacédo entre os trés atores da pesquisa, a oitava

fase prop6e um workflow para o design de superficie em estamparia téxtil para a
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area da moda. Para a sua formacgédo, foram considerados os critérios projetuais e
técnicos de todos os setores pesquisados, além da relagcdo entre os atores da
pesquisa, conforme tratado na discusséo de resultados.

A nona fase da pesquisa corresponde a conclusdo, comparando-se 0s
resultados com os objetivos tracados, apresentando-se os achados da tese e
alinhando-os com as perspectivas futuras do trabalho. A Tabela 4 apresenta as
fases da metodologia de pesquisa e os procedimentos utilizados para atingir os

objetivos estabelecidos.

Quadro 2 - Etapas da pesquisa e procedimentos metodoldgicos utilizados

Procedimento
metodolégico

Etapa da pesquisa

Pesquisa bibliografica. Contextualizagdo do campo do design de superficie e

especificacbes relacionadas as tecnologias de impressao téxtil.

Pesquisa bibliografica. Constituicdo da base tedrica sobre a estamparia téxtil e sobre sua

utilizacdo nos setores de confecgdo, malharia retilinea e calgadista.

Entrevista semiestruturada. Entrevistas com prestadores de servicos em design de superficies.

Entrevista semiestruturada.

Entrevistas com designers de superficie e produto das indUstrias de
transformagédo da area da moda.

Entrevista semiestruturada;
Pesquisa de observacao;
Registro fotogréfico.

Entrevistas com os responsaveis pelo setor de desenvolvimento
das industrias de prestacdo de servigcos em estamparia.

Analise qualitativa de dados.

Analise das entrevistas com cada um dos atores da pesquisa.

Andlise qualitativa de dados.

Discusséao dos resultados.

Diagrama de fluxograma.

Proposta de workflow.

Reflexao.

Concluséao

Fonte: Elaborado pela autora, 2016

A préxima secdo apresenta 0s conceitos relacionados ao workflow e as

ferramentas utilizadas para o seu desenvolvimento.
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3.1 WORKFLOW

O significado da palavra workflow vem do inglés work (trabalho) e flow (fluxo),
ou seja, fluxo de trabalho. A palavra ganha significacdo complexa quando é aplicada
a area da gestdo de processos, onde o seu objetivo € melhorar a coordenagédo do
trabalho. Joosten (1995) conceitua workflow como uma colecdo de atividades —
processos — que permanecem juntas porgue sao executadas como a sequéncia de
um evento especifico. No workflow, prevé-se a integracdo de diferentes pessoas
envolvidas no processo em diferentes localizagdes, em que suas responsabilidades
estdo submetidas a estruturas seguras, pois sdo acompanhadas por documentos e
procedimentos padrao.

De acordo com Ruiz et al. (2001), um workflow pode ser considerado um tipo
de processo composto por um conjunto de atividades que representam uma etapa
dentro do processo e que ocorrem sob responsabilidade de um ator. Cada atividade
pode ser, inclusive, executada por mais de um ator — desde que um dos atores seja
responsavel pela atividade —, sendo que cada ator fica a cargo de um item de
trabalho que compde a atividade total (RUIZ et al. 2001).

Corroborando Joosten (1995) e Ruiz et al. (2001), Miller et al. (1995)
conceituam workflow como um conjunto de tarefas, classificando-as como simples,
gue representam atividades individuais e indivisiveis, e compostas, que representam
algumas atividades que podem ser divididas em subatividades.

Os conceitos abordados ndo mencionam a automacdo dos workflows,
entretanto, a maior parte dos workflows atualmente é organizada a partir de recursos
de tecnologias da informac&o. E o que sustenta o conceito de workflow disseminado
pela Workflow Management Coalition (WFMC), uma organizacdo global de
consultores, analistas e desenvolvedores de workflows que os relaciona com a
"automacdo de procedimentos onde documentos, informacbes ou tarefas sao
passados entre 0s participantes de acordo com um conjunto definido de regras para
alcancar, ou contribuir para o cumprimento de uma meta" (HOLLINGSWORTH,
1995, p. 6). Dessa forma, os workflows sdo organizados por meio de sistemas de
gerenciamento de workflows, Workflows Management System (WFMS), que

proporcionam a sua automacdo mediante o gerenciamento de atividades de
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trabalho, integrando recursos humanos e de tecnologias da informacéo as etapas do
processo (HOLLINGSWORTH, 1995).

O nivel de automacdo dos processos guia a categorizacao tradicional dos
workflows, que foi primeiramente realizada por Scott McCready e difundida em 1992,
em trés niveis: ad hoc, administrativo e de producdo. Essas trés categorias, de

acordo com Georgakopoulos e Hornick, (1995), apresentam as seguintes distin¢cdes:

-Ad hoc - workflows pouco estruturados, com tarefas imprevisiveis. A
ordenacéo e coordenacdo de tarefas ndo sdo automatizadas, mas controladas por
seres humanos. As decisOes de ordenacgédo e coordenacgdo sao feitas enquanto o
fluxo de trabalho € organizado, onde ndo existe uma sequéncia padrdo de fluxo de
atividades entre os atores;

- Administrativo - apresentam maior grau de estruturacdo que o workflow ad
hoc. Envolvem processos repetitivos e previsiveis com regras simples de
coordenacdo de tarefas. A sequéncia e a coordenacdo de tarefas podem ser
automatizadas, entretanto, “ndo abrangem sistemas de informagdao complexos, e
nem mesmo exigem acessos ao sistema de informagbes multiplas’
(GEORGAKOPOULOS; HORNICK, 1995, p. 126), podendo a comunicacao entre 0s
atores ser feita por e-mail;

- Producéo - envolvem processos repetitivos e previsiveis. Diferentemente do
workflow administrativo, preveem o acesso a multiplos sistemas de informacdo. A

ordem e a coordenacao das tarefas podem ser feitas de forma automatizada.

Georgakopoulos e Hornick (1995) classificam os workflows em orientados
para pessoas — human-oriented —, que envolvem a colaboracdo de pessoas na
execucgao e coordenacgéao do trabalho, e workflows orientados a sistemas — system-
oriented —, que abrangem sistemas de computador que realizam operagfes de
computacéo e softwares especializados em tarefas.

Os niveis classificatorios apresentados sdo contrapostos por Ruiz et al. (2001)
guando relacionam o workflow ad hoc com o orientado a pessoas e, no extremo
oposto, o de producéo, referido como workflow orientado a sistemas. O workflow

administrativo esta situado entre esses dois extremos.
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Portanto, o workflow desenvolvido pode ser classificado como orientado para
pessoas e administrativo, em funcédo de a execucao e coordenacdo das atividades
serem feitas por pessoas, de 0 processo ser estruturado e, ainda, de o
gerenciamento das atividades ser automatizado, apesar de nao envolver softwares
complexos nem sistemas multiplos de informacdo, como ocorre no workflow de
producdo. Quanto as atividades desenvolvidas, elas podem ser classificadas como
simples e compostas, visto que algumas atividades séo realizadas individualmente e,
em outros casos, de forma conjunta, promovendo interacdo entre os atores.

Como ferramentas para estruturar o workflow, foi utilizado o fluxograma para
organizar as macrofases e as subsequentes fases do workflow e identificar a
interacdo entre os atores, bem como os setores especificos de cada fase. Num
segundo momento, essas fases e macrofases foram organizadas na plataforma
Trello, com vistas a otimizar o gerenciamento das atividades de cada fase do
workflow. O Trello, segundo Schwalbe (2015), é uma ferramenta online gratuita que
oferece recursos que podem auxiliar a gestao de projetos.

Segundo o guia Project Management Body of Knowledge (PMBOK)’ (2013, p.
236), os fluxogramas "mostram a sequéncia de etapas e as possibilidades
ramificadas existentes para um processo que transforma uma ou mais entradas em
uma ou mais saidas. Os fluxogramas mostram as atividades, os pontos de deciséo,
os loops de ramificagdo, os caminhos paralelos e a ordem geral do procesamento”.

No fluxograma, € possivel definir o ponto de inicio e término do processo, a
estrutura de suas atividades, a tomada de decisdo e pré-requisitos de cada fase,
além da determinacéo das acoes de cada fase (HARRINGTON,1993).

Damelio (2011) define as diretrizes para a criagao de um fluxograma, as quais

guiaram o desenvolvimento do workflow:

- determinar os limites do workflow, onde inicia e onde termina;

- desenvolver o workflow da esquerda para a direita ou de cima para baixo;
- fazer uso de todos os simbolos aplicaveis ao fluxo de trabalho;

- manter os simbolos com a mesma distancia entre si;

- evitar o cruzamento de linhas;

7 Conjunto de praticas na gestdo de projetos organizado pelo Project Management Institute (PMI).


https://pt.wikipedia.org/wiki/Gest%C3%A3o_de_projetos
https://pt.wikipedia.org/wiki/PMI
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- identificar o output do workflow.

Os simbolos aos quais Damelio (2011) se refere auxiliam na diagramacédo do
fluxograma e sé@o apresentados na Figura 33; os simbolos tém um significado, o que

facilita o reconhecimento do tipo de atividade inserida no workflow.

Figura 33 - Simbologia para aplicacdo em fluxogramas

@ Inicio e fim do fluxo
—

fluxo do processo

atividades

documentos

™

Q decisdo
O aprovagao
v arquivamento

espera

movimento

Fonte: Elaborado pela autora com base em Damelio, 2011, p. 95.

A partir das consideracdes metodologicas feitas, da-se prosseguimento ao
trabalho com a perspectiva de analise de dados e sua posterior discussdo com

vistas a obter respaldo para o desenvolvimento do workflow.
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4 RESULTADOS

Este capitulo tem como objetivo apresentar os resultados das analises das
entrevistas realizadas com os atores da pesquisa. Foram entrevistados o0s
prestadores de servicos em design de superficie; os designers de produto e
superficie das industrias de transformacdo dos setores de confecg¢do, malharia
retilinea e calcadista; e os designers de superficie® das indlstrias prestadoras de
servicos em estamparia.

Cada andlise foi dividida em trés categorias comuns a todos os atores: a de
interacdo entre os atores da pesquisa, a projetual e a técnica. Dentro de cada
categoria, estdo inseridas subcategorias que, por sua vez, apresentam similaridades
entre os trés atores; entretanto, podem ocorrer pequenas variagbes entre tais
subcategorias em decorréncia da funcdo que cada ator exerce no projeto e na
producdo de estampas.

Apesar das possiveis diferencas existentes em cada categoria, elas
apresentam as seguintes caracteristicas: a categoria de interacdo entre 0s trés
atores esta relacionada a forma como se estabelecem o convivio e a comunicacao
entre os atores da pesquisa; a categoria projetual envolve o planejamento e a
composi¢do visual da estampa desde o inicio do desenvolvimento até a sua arte-
finalizacdo; e a técnica relaciona-se a questbes de impressao do projeto executado
pelo designer.

A primeira andlise sera apresentada a seguir, considerando as entrevistas

com o grupo dos prestadores de servicos em design de superficie.
4.1 PRESTADORES DE SERVICO EM DESIGN DE SUPERFICIE
A analise das entrevistas com o0s prestadores de servico em design de

superficie® tem como principal objetivo compreender trés pontos fundamentais: (1) a

relacdo desses profissionais com seus clientes das industrias de transformacao e

8 No caso das estamparias que ndo possuem setor de desenvolvimento, a entrevista foi realizada
com o gerente de producéo.

9 O apéndice | apresenta a compilacdo dos dados coletados nas entrevistas com os designers,
utilizados para a presente andlise.
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com as industrias prestadoras de servigos em estamparia que imprimem 0s projetos
por eles idealizados; (2) o processo de desenvolvimento de estampas pelos
designers e as particularidades projetuais relativas ao projeto de estampas para 0s
setores aos quais prestam servicos em estamparia téxtil; (3) as especificidades
técnicas dos processos de impressdo e dos substratos téxteis usados na impressao
dos projetos.

A amostra € composta por seis designers que trabalham com a prestacéo de
servicos em estamparia. Eles tém no minimo oito anos de experiéncia, sendo que
um deles tem 24 anos de experiéncia com o design de superficie, conhecendo,
portanto, a época em que os fotolitos para serigrafia ainda eram feitos de forma
manual. Dos seis entrevistados, quatro fizeram curso de graduacdo e dois tém
experiéncia com design de superficie no “chdo de fabrica”. Dos graduados, trés tém
graduacdo em Design de Moda e um em Artes Visuais. Apesar de nenhum dos
designers de superficie possuir graduacdo especifica na area, eles buscaram
aperfeicoamento por meio de cursos de especializacdo em design de superficie e de
cursos de extensao.

A seguir, na andlise da categoria de interagcdo entre os atores, foram
contempladas as seguintes subcategorias: setores e segmentos na prestacédo de
servicos em estamparia; 0s servigos prestados; as dificuldades enfrentadas pelos
designers junto aos clientes das industrias de transformacdo e industrias de

estamparia; e, por fim, o briefing'® no processo de desenvolvimento de estampas.

4.1.1 Interacédo entre os atores da pesquisa

A interacdo entre os atores da pesquisa ocorre principalmente entre os
prestadores de servicos em design de superficie e as industrias de transformacéo da
area da moda. A Figura 34 ilustra essa relagéo, que acontece na etapa de briefing. A
partir das informacdes discutidas no briefing, o designer desenvolve as estampas e
as arte-finaliza assim que aprovadas, entregando ao cliente o projeto pronto para a

impresséo de amostras.

10 Apesar de pertencer ao inicio do projeto e ser considerado pelos designers como parte do processo
de desenvolvimento, o briefing foi inserido na categoria de interagdo porque é uma etapa do projeto
em que existe uma relacao préxima entre os trés atores da pesquisa.
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Figura 34 - Relacao entre designers de superficie e indlstrias de transformacéo

[ Des. de Superficie Hlnd. Transformacéo}

Desenho [ Briefing ]
Arte-final

Fonte: Elaborado pela autora, 2016

A interacdo entre designers e industrias de estamparia, quando ocorre, €
restrita ao acompanhamento das amostras. Segundo 0S entrevistados, essa

atividade, na maior parte das vezes, ndo esta inserida nos servigcos contratados.

4.1.1.1 Setores da area da moda na prestacao de servicos

A prestacao de servicos pelos designers de superficie destina-se basicamente
a industrias de transformacao da area da moda e abrange os setores de confeccéao,
malharia retilinea e calcadista, sendo o primeiro atendido por todos os entrevistados.
Para dois dos seis entrevistados, todos os setores sao atendidos de forma
concomitante. Para a designer B, essa é uma forma de pulverizar o trabalho e evitar
gue sejam desenvolvidas estampas para mais de um cliente de um mesmo setor, ja
gque as estampas podem ter resultados demasiadamente parecidos quando

apresentam caracteristicas autorais do designer.

4.1.1.2 Servigos prestados

Quanto aos servigos prestados, todos os designers desenvolvem estampas a
partir do briefing do cliente e entregam o projeto arte-finalizado para produgcéo em
meio digital. Esse servi¢co, entretanto, apresenta diferencas de cliente para cliente,
pois 0 desenvolvimento pode ser solicitado com carater autoral do designer ou com
referéncia de coépia. Além do desenvolvimento a partir do briefing, dois dos seis
designers efetuam o servi¢o de arte-finalizagcéo para industrias de transformacao.

Outros dois dos designers entrevistados, além de oferecerem o servico de

desenvolvimento a partir do briefing, contam com estampas independentes para
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disponibilizar aos clientes; entretanto, acreditam que os clientes que compram essas
estampas normalmente ndo tém foco no produto em suas marcas. Esse sistema ja
foi adotado por outros designers entrevistados, porém, segundo eles, acaba por
resultar em estampas generalistas, sem foco, como elucidado pelo designer D: “Nao
adianta ter colegéo pronta, tipo peca coringa. Nao funciona muito sob a minha forma
de ver. Tu tens um produto magante”.

No que tange a periodicidade dos desenvolvimentos, a solicitacdo dos
servicos varia de cliente para cliente. Entretanto, os designers tém como principal
referéncia de periodo as cole¢cdes Outono/lnverno e Primavera/Verdo, sendo que
estas podem ser complementadas por colecdes reforco. No setor calcadista,
percebe-se regularidade nas solicitacbes dos servicos, decorrente das feiras
especificas do setor, que organizam o calendario. Ja no setor de vestuario, a
organizagdo do calendario das marcas, conforme os entrevistados, é feita sem
periodo determinado ou em funcéo das estacdes.

Os designers apontam a importancia de deixar claras, nos servicos prestados,
algumas questbes contratuais com os clientes, a fim de evitar embaracos
posteriores. Entre elas, estdo a quantidade de estampas a serem desenvolvidas e o
respectivo valor, a quantidade de variacbes de cores por estampa, 0 prazo de
entrega e 0 niumero maximo de alteracbes que podem ser solicitadas, caso a

estampa nao tenha ficado de acordo com a expectativa do cliente.

4.1.1.3 Dificuldades entre os atores da pesquisa

Em termos de questdes produtivas, pode-se citar a alteragdo dos projetos
pelas estamparias para a adequagao ao processo produtivo, sem o aval dos
designers. Um dos principais problemas mencionados pelos designers sobre essas
alteracdes tem a ver com 0 aumento ou a diminuicdo do tamanho do moédulo pelas
estamparias quando o projeto é enviado para producéo. Essa, inclusive, € uma das
dificuldades encontradas pela designer B; ela menciona que é comum que 0O
tamanho do modulo seja alterado nas estamparias, o que pode influenciar

negativamente o resultado final da estampa.
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Outro ponto associado a questdo produtiva € a falta de conhecimento dos
processos pelos designers. Segundo os designers A, D e E, o conhecimento dos
processos € de extrema importancia para a execucdo dos projetos. O designer D,
gue tem experiéncia no processo produtivo das industrias de estamparia, faz a

seguinte observacao:

A criagdo, ela tem que estar muito bem “linkada” com o processo produtivo.
Nao adianta tu criares uma coisa louca que nao seja produzivel, que nao
consiga aplicar. Vai ficar super legal, mas é o ideal inatingivel ou distante de
uma producéo satisfatdria... que sai de uma maquina e vai pra outra [...] e 0
mercado ndo quer pagar por isso. Entdo, tem que entender do processo
fabril. (Designer D)

Em relacdo as questdes projetuais, os designers apontam como dificuldades a
necessidade de desenvolvimento de aproximadamente trés estampas para
aprovacdo de uma, as alteracbes nas estampas desenvolvidas e 0s curtos prazos
para o desenvolvimento das estampas.

A falta de direcionamento do cliente em relacdo a sua marca e,
consequentemente, ao seu produto é outra dificuldade apontada pelos entrevistados.
Para o designer D, esse problema comeca no briefing e estende-se até a aprovacgao:
"quando uma empresa ndo sabe 0 que quer, ndo sabe o0 que vai aprovar”. Além da
falta de direcionamento em relacdo as suas marcas, os clientes passam informacdes
de forma incompleta, o que pode gerar retrabalho para os designers em fungao de o
projeto ndo estar adequado ao sistema produtivo de impresséao.

Outro aspecto citado pelos designers na questdo do briefing € o dos temas
passados por meio de palavras. De acordo com 0s entrevistados, isso pode gerar
diferentes interpretacbes por parte dos designers, resultando em retrabalho. Dessa
forma, a referéncia de tematica por meio de imagens é uma maneira de estabelecer
0 tema com maior precisao.

Apesar da escassez de informacdes passadas no briefing por parte dos
clientes, os designers de superficie apontam uma série de itens essenciais para o

desenvolvimento de projetos em estamparia e que serdo abordados a seguir.
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4.1.1.4 Briefing

Para dar inicio ao projeto, é necessario que estas principais informacoes
constem no briefing: o tema e estilo do projeto; o estilo de trago do desenho; a
cartela de cores; e o0 produto ao qual a estampa serd aplicada. O conhecimento
sobre o ultimo item exerce total influéncia sobre o desenvolvimento de estampas:
"Eles [clientes] fazem a pesquisa, depois a estampa e depois o0 produto. Eu acho
legal quando tu tens o produto, e tu pensas a estampa para aquele produto. E a
minha grande briga, o que me incomoda no processo. (...) Pra mim, tem diferenca se
eu estiver colocando a estampa numa peca com ou sem manga”, exemplifica a
designer B.

Além das questdes concernentes ao projeto, é preciso considerar o substrato
téxtil onde a estampa sera impressa (0 que inclui a estrutura e a composi¢céo) e o
processo de estamparia pelo qual a estampa sera produzida.

A partir das informacdes do briefing, a andlise direciona-se para os aspectos
projetuais identificados no processo de desenvolvimento de estampas pelos

designers de superficie.

4.1.2 Aspectos projetuais

Inseridas nesta categoria, estdo as seguintes subcategorias: o0
desenvolvimento de estampas, em que sdo apresentadas as principais razdes que
levam as industrias de transformacdo a desenvolverem estampas; 0 processo de
desenvolvimento, com breve descricdo do fluxo de desenvolvimento de estampas;
pesquisa temética e de tendéncias; o desenho, envolvendo esbocgo, recursos
manuais e digitais de desenho; o layout, etapa em que o desenho é planejado em

funcdo da composicéo visual; a cartela de cores; e a arte-finalizac&o.

4.1.2.1 O desenvolvimento de estampas

A contratacdo do servico de desenvolvimento de estampas por industrias de

transformacéo é reflexo de uma série de questdes relacionadas a valorizagdo do



112

produto no mercado. Nesse sentido, 0s entrevistados mencionam unanimemente
que a exclusividade é o principal motivo para as empresas desenvolverem estampas
especificas para suas marcas, a fim de impactar na diferenciacdo do produto no
mercado e também evitar que uma empresa concorrente utilize a mesma estampa. A
seqguir, serd abordado o processo de desenvolvimento de estampas genuinas a

partir do briefing, desconsiderando-se as solicitacbes com carater de copia.

4.1.2.2 O processo de desenvolvimento das estampas

Os designers, no que se refere ao processo de desenvolvimento pesquisado,
utilizam processos muito similares, sendo que a estrutura comum a todos esta
ilustrada na Figura 35. De uma forma geral, o desenvolvimento inicia com o briefing,
seguindo para a pesquisa tematica e de tendéncias, para entdo iniciar o desenho da
estampa. O desenho, assim que desenvolvido, € apresentado ao cliente; caso seja

aprovado, serd arte-finalizado.

Figura 35 - Processo de desenvolvimento de produto a partir do briefing

[ Briefing com o cliente }

{ Pesquisa ]
[ Desenho ] “
[ Desenvolvimento
L [ Aplicagéo de cores } 4—
Apresentacgdo ao cliente [ Simulagao J

Legenda setores
Arte finalizagao

it

Designer

. Cliente

Fonte: Elaborado pela autora, 2016
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4.1.2.3 Pesquisa tematica e de tendéncias

Com o briefing fornecido, todos os designers entrevistados relatam fazer uma
nova pesquisa sobre o tema, a fim de buscar elementos que possam inspirar o
desenvolvimento de estampas, servindo como uma espécie de "aquecimento”. As
pesquisas realizadas pelos designers, além de envolverem questbes do tema, sédo
complementadas pelas pesquisas de tendéncias, feitas em sites na internet e
aplicativos como o Pinterest. Quatro dos seis designers disseram utilizar bureaux de
moda, destacando-se o0 WGSN.

Apbs a fase de pesquisa, da-se inicio ao processo de desenho das estampas,

apresentado a segquir.

4.1.2.4 Desenho

A etapa de desenho das estampas inicia com 0s esboc¢os, que servem como
uma espécie de preparacdo para o desenho propriamente dito. Os esbocos,
segundo os entrevistados, costumam ser feitos a méo, a partir da pesquisa realizada
e das informacfes que constam no briefing.

De forma geral, os designers utilizam diversos recursos de desenho, feitos
tanto no papel como em softwares, que incluem desde recursos de ilustracéo vetorial
até técnicas manuais. Os desenhos feitos manualmente costumam ser concebidos
separadamente, ou seja, elemento por elemento, para que possam ser
posteriormente escaneados e agrupados no computador, ou seja, o modulo é
montado no software (Figura 36). Além dos recursos manuais empregados, 0S
designers utilizam recursos fotografias, retiradas de bancos de imagens ou feitas

pelos préprios designers, na composicao visual das estampas.
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Figura 36 - Elementos trabalhados separadamente e agrupados no computador
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Fonte: Designer E, arquivo pessoal

Quando questionados sobre os softwares utilizados, os designers citam os de
edicdo gréfica, como Photoshop, sendo que este € usado de forma unanime para a
constituicdo de mddulos de repeticdo. Em relacdo aos softwares de edicdo gréfica
vetoriais, os designers dividem-se entre CorelIDRAW, em que o0 uso se da em
desenhos com nivel de menor dificuldade, e lllustrator, em desenhos elaborados em
gue sdo necessarios recursos de ilustracdo. Conforme os designers, os softwares
utilizados mostram-se apropriados para o desenvolvimento de estampas, e a maioria
desconhece softwares especialistas para estamparia.

A partir dos esbocos feitos a mao, o designer inicia o processo de desenho

propriamente dito, com um layout preestabelecido, como apresentado a seguir.

4.1.2.5 Layout

A partir das entrevistas com os designers, identificou-se o0 uso dos layouts de
forma diferente em cada um dos setores. No setor de confeccado, foram identificados
os layouts localizado, localizado no molde e corrido. No setor calgcadista, o principal
layout utilizado é o corrido, sendo que o layout localizado no molde esta aos poucos
ganhando espaco no setor. Quanto ao setor de malharia retilinea, os principais
layouts empregados sdo o localizado e o localizado no molde. Além desses, a

designer C citou o uso do layout sem repeticéo.
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Quando se trata das especificacbes de desenvolvimento de cada layout, no
da estampa corrida, os designers iniciam pelo médulo, onde ja sao definidos o
formato e a dimensdo. Em geral, os designers trabalham com o formato quadrado
ou, em alguns casos, com o retangular. A forma como o modulo sera repetido &
definida, segundo os entrevistados, antes do inicio do desenho do modulo, pois o
sistema de deslocamento pode influenciar a constru¢cdo do médulo. Os principais
sistemas de deslocamento usados pelos designers sdo o de deslocamento alinhado,
por translacéo ou ndo alinhado, com deslocamento de 50%.

A questdo da dimensdo do modulo € vista pelos designers como uma das
maiores diferencas percebidas entre os setores. Eles dizem que o modulo deve ser
proporcional ao produto final, sendo que, no cal¢cado, deve ser menor em relagéo
aos modulos utilizados em produtos do vestuario, por exemplo. Para o
desenvolvimento do modulo no setor calcadista, os designers levam em
consideragdo o tamanho do cabedal; entretanto, os recortes existentes em cada
produto requerem atencéo, visto que a area de aplicacado da estampa pode diminuir
ainda mais, como lembra o designer C: "Eu percebo que se tu vais fazer um ténis,
tem varios recortes, e esses recortes, dependendo da maneira como tu desenhaste
0 médulo, ndo vao mostrar, ndo conseguem nem mostrar a estampa direito".

Quanto ao moédulo para o calgcado, outras consideracdes foram levantadas: os
motivos que constituem o modulo devem ser proporcionais ao tamanho do cabedal e
devem estar presentes em ambos o0s pés, evitando assim a diferenca entre eles. O
cuidado com os motivos esta presente ndo somente na forma, mas também nas
cores, que devem estar em harmonia no modulo, para, assim como no exemplo
anterior, evitar a diferenca entre os pés.

Ainda quanto aos motivos, caso sejam desproporcionais em relacdo ao
tamanho do mdédulo, sua visualizacdo e reconhecimento podem ser dificultados ou
causar um efeito manchado.

No que se refere ao posicionamento dos motivos dentro do modulo, a
designer E diz que eles tém de estar dispostos de tal maneira que a estampa nao
tenha pé e possa ser cortada em qualquer sentido, facilitando o processo produtivo
do corte. A excecdo a regra da-se, de acordo com a designer E, quando o propésito

da estampa for a existéncia de sentidos, como no caso das estampas listradas.
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O modulo para o vestuario, por sua vez, proporciona maior liberdade para
criacdo. Entretanto, podem ocorrer diferencas entre os segmentos, como, por
exemplo, entre o vestuario casual, em que se costuma estampar pecas como calcas,
saias e vestidos, e 0 segmento beachwear, que tem como principal produto, em seu
mix de produtos, os biquinis, que sdo pecas de tamanho reduzido.

Os designers que trabalham com estampa localizada caracterizam sua forma
de desenvolvimento como uma ilustracéo; nesse layout, entretanto, devem-se levar
em conta o produto e o local em que a estampa sera aplicada. A quantidade de
cores € outro aspecto que influencia o processo de desenvolvimento e o resultado
final da estampa localizada. Essa informacédo, para os entrevistados, € necessaria,
uma vez que a serigrafia € o processo de estamparia mais comum para esse tipo de
estampa e apresenta limitacfes na quantidade de cores.

Para o desenvolvimento da estampa localizada no molde, além do
conhecimento sobre o produto ao qual a estampa sera aplicada, é imprescindivel,
conforme apontaram os designers, a presenca dos moldes escaneados, em que
serdo desenvolvidas as estampas.

A designer C cita o desenvolvimento de estampa sem repeticdo, como pode
ser observado na Figura 37. Na estampa para echarpe de 2m X 0,70 m, percebem-
se a auséncia de padronagem, visto que ndo ha repeticdo, e, ao mesmo tempo, a
auséncia de localizac&o exata, o que proporciona, segundo a designer, liberdade de

criacao.

Figura 37 - Estampa sem repeticdo em echarpe

e

.

Fonte: Designer C, arquivo pessoal.
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4.1.2.6 Cores

Seguindo o fluxo de desenvolvimento executado pelos designers, tem-se a
fase de aplicacdo das cores, que ocorre apos a fase de desenho para que estas nédo
venham a interferir no andamento do processo criativo. A excec¢éo ocorre quando as
estampas sao feitas com fotografias, em que as imagens ja séo coloridas.

A cartela de cores, na maior parte das vezes, é preestabelecida pelos clientes
ainda no briefing por amostras de cores do Pantone TPX; as cores séo determinadas
tendo em vista os materiais que ja foram comprados pelos clientes, podendo ser
complementadas por cores adicionais. Caso a escolha de cores seja feita a partir de
um tema, o designer pode aplicar as cores no desenho considerando a imagem e

posteriormente definir os cddigos Pantone correspondentes a estampa.

4.1.2.7 Simulacéo

Com a aplicacdo das cores sobre as estampas, estas sao simuladas a fim de
verificar-se seu efeito final sobre o produto, independentemente do layout utilizado,
com o mesmo software adotado para o desenho do médulo. Na estampa corrida,
assim que finalizado o médulo, este € repetido para verificar o efeito de continuidade
e contiguidade da padronagem. O maior desafio projetual enfrentado pelos
designers em relacdo ao médulo, em termos de atingir a qualidade do trabalho, é
gerar uma composi¢ao com continuidade e harmonia visual, quando ndo se percebe
a repeticdo do modulo.

A partir da reproducdo do modulo e consequente composicdo da
padronagem, alguns designers dizem realizar estudos de escala. Com isso, podem
verificar a impressdo do modulo em tamanho real e a adequacéo das porcentagens

ao projeto proposto (Figura 38).

Figura 38 - Estudos de escala de 10 a 100%
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Fonte: Designer C, arquivo pessoal
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Além da simulacdo da padronagem, é feita também a simulacdo por alguns
designers em uma peca (Figura 39), que pode ser o vestuario ou calgado passado
pelo cliente no briefing. Assim, a visualizacdo da estampa € potencializada, por parte

do designer e do cliente, podendo facilitar a aprovagcédo da estampa.

Figura 39 - Padronagem e simulacédo sobre o vestuario

Fonte: Designer E, arquivo pessoal

Os designers reforcam a importancia de se estudar o efeito da estampa sobre
0 produto, em funcdo das diferencas de volume existentes no corpo humano,
principalmente no setor de confeccao e malharia retilinea. Nesse sentido, a designer
B assim se expressa: "Dependendo, se tu colocas um degradé, tu vais deixar a
pessoa mais barriguda... Tu podes estragar uma roupa ou 0 corpo, conforme a
localizacdo da estamparia... Ou tu podes ajudar, ndo €?".

Assim que aprovadas as estampas, € possivel dar inicio ao processo de arte-

finalizacao.

4.1.2.8 Arte-finalizacao

A arte-finalizagao pressupde a revisédo e o refinamento da estampa para envio
a producdo. Para os entrevistados, o processo de arte-finalizagdo na estampa
corrida prevé os ajustes em relacdo ao modulo a fim de desenvolver o encaixe
perfeito. O designer envia apenas o0 modulo para a estamparia, para que seja
replicado, a fim de formar a padronagem continua. Os mddulos costumam ser
enviados no formato TIFF, PSD ou PDF para a estamparia, com resolucéo de 300
DPIs.
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Na arte-finalizacdo da estampa localizada, como geralmente esta é produzida
em serigrafia, fazem-se necessarios a separacdo de cores correspondente a cada
area do desenho que contém cores diferentes, para evitar que estas se
sobreponham no processo produtivo serigrafico. Depois da separacdo de cores,
cada desenho com sua cor correspondente € impressa em fotolitos separados, para
posterior gravacao de telas.

O designer A cita os cuidados que devem ser tomados na arte-finalizacdo na
etapa de separacédo de cores. Refere especificamente a expanséo de tinta, que pode
ocorrer em diferentes tipos de tintas ou tecido, em razdo da forma como as tintas
sdo absorvidas pelo tecido, acarretando a diminuicdo do desenho devido ao

percentual de expansao da tinta.

4.1.3 Aspectos técnicos

Da etapa de desenvolvimento e aprovacao, passa-se para a de producao das
estampas, em que estdo envolvidas questdes técnicas produtivas relacionadas a
impressdo e aos substratos téxteis. Entretanto, antes que se prossiga para a
producédo, é necessaria a impressdo da amostra, apresentada a seguir.

4.1.3.1 Amostra

Apesar de o acompanhamento da amostra raramente ser feito pelos
designers, eles expdem alguns itens considerados importantes na aprovacao da
amostra. O principal aspecto apontado pelos designers a ser verificado na amostra é
a fidelidade de cor. Como instrumentos de fidelidade de cores, podem ser utilizados
o Pantone TPX, principalmente para estampas em serigrafia ou com cores
chapadas, ou a amostra da estampa impressa em papel, aprovada pelo cliente. Os
ajustes de cores sao feitos na estamparia, pois a cor pode variar internamente por
uma série de fatores, como as relatadas pelo designer C: clima, tipo de tinta,
calibragem do maquinario e dos monitores.

Outra questdo abordada pelos designers na fase de aprovacdo da amostra

diz respeito a qualidade da impressao, que é reflexo, segundo eles, do nimero de
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passadas de tinta na impressao, da qualidade do papel e da resolugdo da imagem
na impressao, sendo que o controle sobre esses fatores é da estamparia. A
resolucdo, por exemplo, € comumente diminuida pelas estamparias por causa do
impacto na velocidade de impressao e, consequentemente, na produtividade.

Apesar de a resolucéo impactar no resultado final da impresséo, o uso da
resolucdo de 300 DPIs, para alguns designers e em alguns casos, ndo é necessario.
Conforme o designer D, a escolha da resolucéo deve ser ponderada, pois, em certos
casos, ndo existe a necessidade de utilizacdo de resolucédo alta: "Por que eu vou
trabalhar com 300, se eu posso trabalhar com 100 e tudo flui de maneira mais
bacana dentro da producéo? Trabalhar com 300, a maquina leva um tempo maior
para ler e para transmitir para a placa, que vai transmitir pra impressora, que vai
transmitir para o carro de impressao".

Caso 0 acompanhamento da amostra seja feito, € nessa etapa que o trabalho
do designer finaliza. A partir da aprovacao da amostra, o pedido do cliente é feito
para gue seja possivel a impressao da producdo mediante determinado processo de

impressao.

4.1.3.2 Processos de estamparia

Os principais processos utilizados nos projetos desenvolvidos pelos designers
sdo a estamparia digital indireta por sublimag&o, no layout corrido e localizado no
molde, e sem repeticdo, e a serigrafia no layout localizado e localizado no molde. O
uso de ambos os processos € percebido de forma mais acentuada no setor de
vestuario e malharia retilinea, e a sublimacgédo digital indireta € predominante no setor
calcadista.

No setor de malharia retilinea, quando empregado o processo de sublimacéo,
de acordo com os designers, existe a tendéncia de pontos volumosos achatarem
quando a malha é prensada. Com relacdo as estampas localizadas em serigrafia, a
Gnica restricdo apontada sobre os desenhos de estampas localizadas, pelos
designers que trabalham com malharia retilinea, refere-se a utilizacdo de desenhos
com linhas finas, pois, como disse a designer F, elas ndo proporcionam boa

visualizagéo ao desenho.
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No setor calcadista, o principal processo utilizado na impressdo dos projetos
desenvolvidos pelos designers é a estamparia digital indireta por sublimagéo, em
virtude da rapidez de desenvolvimento e da adequacao do processo aos tecidos de
poliéster, principal matéria-prima no setor calcadista. O designer D informa que esse
€ 0 processo ideal para o setor calcadista, devido a rapidez de desenvolvimento
necessaria ao setor: "Como o cal¢cado trabalha num timing acelerado em relacdo a
confeccdo, ele precisa de um processo de desenvolvimento mais rapido também".

Com referéncia a estamparia digital indireta por sublimacdo, os designers
evidenciam como maior beneficio do processo a possibilidade de desenvolvimento
de estampas em pequenas quantidades. Outra questdo abordada pelos designers
diz respeito a limitacdo da matéria-prima poliéster e a possibilidade de mistura desta
a outras composicdes. Para os designers entrevistados, ao contrario da serigrafia, a
estamparia digital indireta por sublimagédo € um processo limpo, que vai ao encontro
das tendéncias atuais de sustentabilidade.

Quando questionados sobre as particularidades da serigrafia, o0s
entrevistados mencionam o extenso leque de técnicas passiveis de serem adotadas.
Apesar da ciéncia, por parte dos designers, sobre a variedade de técnicas
existentes, o envolvimento na escolha da técnica acontece apenas por parte dos
designers A e D.

Sobre a serigrafia, os designers salientam a necessidade de gravacao de
matrizes e consequente lavagem das telas, o que acaba caracterizando o processo
como ndo-limpo. Outra desvantagem relacionada as matrizes é a necessidade de
gravacao de telas mesmo na etapa de testes, o que diminui o potencial de

experimentacéo do processo, segundo os entrevistados.

4.1.3.3 Substratos téxteis

Apesar da influéncia dos substratos téxteis sobre o resultado final no
desenvolvimento de estampas, os tecidos normalmente nao sao disponibilizados aos
designers pelos clientes das industrias de transformacéao.

Em relacdo as estruturas utilizadas em malharia retilinea, os designers

apontam como estrutura ideal para os projetos de estampas a meia malha com
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galga alta, que seria a estrutura que menos interfere no resultado final da estampa.
Por outro lado, os designers esclarecem que sdo evitadas as estruturas com pontos
grandes ou demasiadamente abertos para estampas com desenhos detalhados,
visto que o desenho perde a definicdo na estrutura do ponto, o que ocorre
principalmente no processo de estamparia digital indireta por sublimacéo.

No setor calcadista, os designers citam que a maior parte dos tecidos passa
pelo processo de dublagem a fim de garantir maior estabilidade dimensional e
resisténcia na sua aplicacao final. No setor calcadista, sdo raros 0s casos em que 0S
tecidos nédo séo dublados, a ndo ser em calcados com amarracdes, em que o tecido
deve conferir maior maleabilidade para ser amarrado.

A proxima secdo aborda a analise das entrevistas com as induastrias de
transformacdo em moda dos setores de confec¢cédo, malharia retilinea e calcadista. O
estudo envolve as particularidades consideradas nos projetos de estampas por cada
setor, bem como as especificagbes sobre aspectos técnicos de impressao.

4.2 INDUSTRIAS DE TRANSFORMACAO NA AREA DA MODA

A andlise das entrevistas com os designers de superficie e de produto de
moda das industrias de transformacdo da area da moda!! considerou as trés
categorias estabelecidas para todos os atores da pesquisa na fase analise: a
categoria de relacdo entre os atores, a projetual e a técnica. A primeira buscou
verificar a relacdo das industrias de transformacdo da &area da moda com as
estamparias; nos casos em que as estampas sao desenvolvidas externamente, foi
possivel também verificar a relacdo com os designers prestadores de servicos.
Ainda, nessa categoria, analisaram-se as subcategorias a ela relacionadas:
dificuldades entre os atores da pesquisa e briefing.

A categoria projetual visou a identificar particularidades do projeto com
relacdo aos trés setores da industria de transformacdo, por meio da analise das

seguintes  subcategorias: desenvolvimento de estampas; processo de

11 O apéndice J apresenta os dados compilados das entrevistas com a amostra de pesquisa em
questao.
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desenvolvimento de estampas no setor de confec¢édo, malharia retilinea e calcadista;
pesquisa tematica e de tendéncias; desenho; layout e cores.

Na categoria técnica, a analise verificou as particularidades dos processos
produtivos de impressédo téxtii e insumos para a impressdo dos projetos de
estampas: amostras, processos de estamparia e substratos téxteis. Nessa categoria,
além das subcategorias comuns a todos os atores da pesquisa, foi incluida a
subcategoria da relacdo dos processos de estamparia com o processo produtivo de
confeccdo, malharia retilinea e calcadista.

As empresas que compdem a amostra de pesquisa tém no minimo trés anos
de fundacdo, como a confeccdo A; a mais antiga, a industria calcadista B, foi
fundada em 1979. Em relacdo ao porte, as industrias caracterizam-se como
empresas de porte micro e médio nas confeccdes; micro, pequena e média nas
industrias de malharia; e micro e grande nas industrias calgadistas. O parametro
para verificacdo do porte das empresas foi a classificacdo segundo o numero de
funcionarios!?. Apesar de ser considerado um critério valido de classificacéo, ele se
mostrou impreciso, pois, das nove empresas, quatro terceirizam sua producéo, o que
pode dificultar a avaliagéo.

Os designers de superficie que trabalham nessas industrias, na maioria, sdo
formados por cursos de graduacdo em Design de Moda. Além disso, essa formacéao
€ complementada por cursos técnicos de softwares de ilustracdo ou de edicdo de
imagem.

A amostra de pesquisa € composta por oito empresas que desenvolvem
estampas para suas marcas de forma exclusiva. Dessas empresas, cinco
desenvolvem estampas internamente e duas externamente, com o desenvolvimento
feito por induUstrias prestadoras de servicos em estamparias (malharia A) ou
terceirizado, com designers de superficie (confeccdo B). Uma das empresas, a
industria calgadista B, faz o desenvolvimento tanto internamente quanto

externamente, em fungéo da alta demanda produtiva.

12 Micro: com até 19 empregados; Pequena: de 20 a 99 empregados; Média: de 100 a 499
empregados; Grande: com mais de 500 empregados (SEBRAE/SC, 2016).
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4.2.1 Interagdo entre os atores da pesquisa

A interacdo entre os atores da pesquisa foi verificada em funcdo da forma
como as empresas desenvolvem estampas. Para as empresas que as desenvolvem
internamente, a relacdo ocorre apenas com as estamparias, mediante o envio do
arquivo para arte-finalizacéo e verificagdo da amostra para aprovacgao, para posterior

producédo das estampas (Figura 40).

Figura 40 - Interacdo entre indUstrias de transformacé&o e inddstrias prestadoras de servigos
em estamparia.

[Ind Transformaq:ao]—[ Estamparia ]

[ C°""E'='?5° J Arte-final
Amostra

[ Malh. Rel:lll'nea ] Producao

( Calcadista ]

Fonte: Elaborado pela autora, 2016

Nas indastrias que contratam os servicos de desenvolvimento de designers de
superficie, a interacdo ocorre entre os trés atores da pesquisa (Figura 41). Nesses
casos, o designer de moda da industria de transformacao retne-se com o designer
de superficie, e, a partir das informacbes do briefing, as estampas sé&o
desenvolvidas. Assim que aprovadas, as estampas sdo arte-finalizadas. O contato
com o designer ocorre até a etapa de arte-finalizacdo, sendo que sédo raros o0s
designers que acompanham a amostra. A partir da arte-finalizagéo, o projeto passa a
ser de responsabilidade das estamparias até a etapa de producéao.

Figura 41 - Interacdo entre designers, industrias de transformacé&o e indlstrias prestadoras de
servi¢cos em estamparia

[ Des. de Superficie Hlnd. Transformac&oH Estamparia ]

| I

Arte-final Producao

Desenho ] [ Confeccdo J

Amostra }

Malh. Retilinea ]
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Fonte: Elaborado pela autora, 2016



125

bY bY

Em relagdo a malharia A e a industria calcadista B, que desenvolvem as
estampas com os designers das estamparias, a interagcdo ocorre com o setor de

desenvolvimento, assim como com o setor produtivo das estamparias (Figura 42).

Figura 42 - Interacdo entre indUstrias de transformacéo e indUstrias prestadoras de servi¢cos
em estamparia

[ Ind. Transformac&o]—[ Estamparia J

[ Sleburie sl ] Desenho
I Arte-final

[ Malh. Retilinea J Amostra
Preducio

[ Calcadista ]

Fonte: Elaborado pela autora, 2016

4.2.1.1 Dificuldades entre os atores da pesquisa

As dificuldades relatadas pelos entrevistados estdo relacionadas
principalmente a parte produtiva da impressdo de estampas. Um dos pontos
abordados pelos entrevistados refere-se a cor, pois, segundo eles, as estamparias
tém dificuldade em chegar ao tom préximo dos indicados para a amostra.

Outra questdo abordada pelos entrevistados diz respeito ao tamanho do
moddulo, dificuldade encontrada também nas entrevistas com os designers. Este
pode ser configurado para a impressédo pelo are-finalista em tamanhos diferentes do
que foi solicitado para impressédo da amostra, o que acaba prejudicando o resultado

final do tecido no produto, principalmente nas industrias do setor cal¢cadista.

4.2.1.2 Briefing

Considerando o desenvolvimento interno e externo, o briefing é feito de
formas distintas. Nas empresas em que o desenvolvimento acontece internamente —
onde os designers sao 0os mesmos profissionais que desenvolvem as estampas —, a
etapa de briefing ndo ocorre. JA no caso em que as estampas sédo desenvolvidas

internamente por um designer de superficie, este trabalha no mesmo setor que o
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designer de moda e tem acesso a todas as informacdes da colecdo, sendo estas
disponibilizadas a medida que a cole¢éo vai sendo desenvolvida.

Nas empresas que desenvolvem estampas externamente, as principais
informacdes passadas no briefing estdo relacionadas ao tema. Além do tema, o
briefing contém informacdes sobre o produto ao qual a estampa sera aplicada, o
processo de estamparia e o substrato téxtil a ser estampado.

A partir dos itens relatados como importantes para o desenvolvimento do
briefing, prossegue-se para o desenvolvimento da estampa, que engloba uma série

de aspectos considerados no projeto.

4.2.2 Aspectos projetuais

Nesta secdo, apresentam-se as subcategorias relacionadas ao processo de
desenvolvimento de estampas, mostrando-se desde o0s motivos que levam as
industrias de transformacédo a desenvolverem estampas até o envio da estampa para

a arte-finalizacao.

4.2.2.1 O desenvolvimento de estampas

Quando questionados sobre os motivos que levam as induastrias de
transformacdo a desenvolverem estampas, 0s entrevistados apontam o fato de
visarem a diferenciacdo no mercado em relagdo a outras marcas e também para
evitar 0 uso de estampas iguais as dos concorrentes. Além da questdo da
diferenciacéo, os designers das Confecc¢des B e C dizem que a estampa exclusiva é
uma forma visual de comunicar a identidade da marca para o consumidor, uma vez
gue, nas estampas prontas, nem sempre séo disponibilizados temas que estejam de
acordo com a identidade das marcas. As estampas exclusivas nas cole¢des tornam-
se tao expressivas que podem passar a fazer parte do DNA da marca, como citado
pelas industrias de malharia B e C e calcadista A.

A utilizacdo de estampas na area da moda, que se da principalmente no setor
de confeccéo, tem nos setores de malharia retilinea e calcadista razbes para a

aplicacdo de estampas nos substratos téxteis de seus produtos. Para o0s
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entrevistados do setor de malharia retilinea, o uso de estampas em malhas acontece
principalmente como uma alternativa ao jacquard. Tal substituicdo ocorre, conforme
0s entrevistados, em funcédo dos custos produtivos e de programacéo desta técnica,
que sdo demorados e altos em comparacdo com os da meia-malha, principal
estrutura de malharia retilinea utilizada na impresséo de estampas nos processos de
estamparia, sendo menos espessa que a estrutura do jacquard. Além da rapidez de
producdo da meia-malha, observou-se que as empresas podem produzir as malhas
nos periodos de entressafras e estampa-las posteriormente, agilizando o processo
produtivo.

Outro ponto negativo em relacdo ao jacquard que justifica o uso da
estamparia em malha retilinea é sua limitacdo quanto a quantidade de cores, ja que
normalmente sao utilizadas até cinco cores por essas industrias. A técnica apresenta
dificuldades também na definicdo do desenho, que é totalmente diferente da
estamparia, visto que cada pixel da imagem é representado por um ponto da malha.

Nas empresas do setor calgcadista, quando questionados sobre o uso dos
substratos téxteis no setor, os entrevistados afirmam que os tecidos estampados,
além de serem uma tendéncia de mercado, sdo uma alternativa ao uso do couro,
material com processo produtivo demorado e caro, semelhante ao jacquard para o
setor de malharia retilinea. Outra vantagem dos tecidos estampados € que, em
comparacdo com 0S outros materiais utilizados no setor calcadista, como
tramados'3, couros e "couro sintético", sdo rapidamente beneficiados. Ainda em
comparacao com outros materiais utilizados no setor calgadista, o diretor da industria
calcadista B diz que, pela estamparia digital, & possivel o detalhamento de desenhos
e uma quantidade ampla de cores, 0 que ndo ocorre em materiais como o tramado,
material onde também sdo desenvolvidas padronagens na etapa tecelagem da
Cadeia Produtiva Téxtil e de Confeccgdao.

Cada um desses setores adeptos ao uso de tecidos estampados nos seus
produtos tem especificidades tanto em relagcdo ao projeto das estampas quanto no
gue se refere as tecnologias téxteis e de impressdo. A fim de reconhecer tais
especificidades, inicia-se a analise do processo de desenvolvimento dos setores em

guestao, a comecar pelo de confeccao.

13 Tecidos com padronagens feitas por processo de tecelagem plana.
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4.2.2.2 Processo de Desenvolvimento de Estampas no Setor de Confeccao

De forma especifica, o fluxo de desenvolvimento das industrias de confecgéo
comeca com a pesquisa sobre tema e/ou tendéncias e segue para o desenho dos
modelos de pecas de vestuario. A partir do modelo e do tema, da-se inicio ao
desenho da estampa, que pode ser feito com o layout localizado, corrido ou sem
repeticdo. Apds o desenho, é feita a aplicacdo de cores, para depois proceder-se a
arte-finalizacdo. Entdo, é produzida a amostra, e sdo realizados possiveis ajustes,

até a aprovacao final para producéao (Figura 43).

Figura 43 - Processo de desenvolvimento de estampa localizada, corrida e sem padronagem
por repeticdo

Pesquisa tema/tendéncias

Desenho de pecas de vestuario
Jy Desenho ‘
Desenho das estampas
L Aplicacéo de cores ‘
L l Legenda setores
[ Aprovado ] [ Nao Aprovado ] O Confecgao
J' ¢ . Estamparia

Produgéao

Fonte: Elaborado pela autora, 2016

7

O desenvolvimento da estampa localizada no molde €& semelhante ao
processo anterior, entretanto, prevé o desenho da estampa depois do
desenvolvimento da modelagem e de a peca piloto ser aprovada, a fim de que a
estampa seja criada sobre o molde ja testado. Apds a producdo da amostra, é
realizada novamente a piloto da peca, a fim de conferir as dimensdes do molde

impresso em relagao ao original.
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4.2.2.3 O processo de desenvolvimento de estampas no setor de malharia retilinea

Nas industrias de malharia retilinea, como ocorre no setor de confecgéo, o
desenvolvimento de estampas inicia com a etapa de pesquisa de tendéncias e/ou
tema. A partir da pesquisa, sdo desenvolvidos os modelos, e, junto a definicdo
destes, define-se também a estrutura na qual a malha sera tecida, como ocorre nas
malharias A e C, em funcéo da influéncia dos pontos sobre a definicdo da estampa.

Uma vez definidos os modelos, faz-se sua pilotagem em malha para, entéo,
dar inicio ao desenho da estampa localizada ou da estampa sem repeticdo, como
ilustrado na Figura 44. Com o desenho feito, sdo aplicadas as cores, e a estampa é
entdo enviada para a estamparia para que seja feita a arte-finalizacdo e posterior

impressao da amostra.

Figura 44 - Processo de desenvolvimento da estampa localizada e sem padronagem por
repeticdo em malharia retilinea
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Fonte: Elaborado pela autora, 2016

Aplicagédo de cores
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No caso da estampa localizada no molde, é feito o escaneamento dos moldes
para o desenvolvimento da estampa e posterior aplicacdo de cores, arte-finalizacao
e impressao das amostras. Além da pilotagem realizada antes da etapa de desenho,
faz-se a pilotagem apods a impressao da amostra para verificar se a estampa esta de

acordo com a modelagem da peca.

4.2.2.4 O processo de desenvolvimento de estampas no setor calgcadista

Nas empresas do setor calcadista, assim como nos outros setores, 0
processo de desenvolvimento de estampas comeca com a fase de pesquisa de
tematica e tendéncias. A partir dai, d4-se inicio ao desenvolvimento do produto
calcado, para que o designer tenha nocdo da escala em que a estampa sera
desenvolvida. Quando realizada de forma corrida (Figura 45), o desenho ja é
trabalhado no formato do mdédulo, para depois ser replicado e a padronagem ser
simulada. Depois da verificacdo do moddulo na simulacdo, procede-se a arte-

finalizacdo internamente, caso a estampa seja aprovada.

Figura 45 - Processo de desenvolvimento de estampa corrida
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No processo de desenvolvimento de uma estampa localizada no molde,
segundo os entrevistados, antes do desenvolvimento da estampa, devem ser
realizadas a modelagem e a prototipagem, para que o molde seja escaneado e a
estampa seja desenvolvida de acordo com o molde do calcado e com o percentual
de encolhimento ja previsto, que ocorre com a prensagem em tecidos sublimados.
Além da pilotagem anterior ao desenho da estampa, € realizada outra depois da
impressao da amostra para conferir o resultado final pilotado.

Apresentados o0s processos de desenvolvimento dos setores pesquisados,
serdo analisadas a seguir as subcategorias consideradas no desenvolvimento de

estampas de forma aprofundada, a comecar pela pesquisa teméatica e de tendéncias.

4.2.2.5 Pesquisa tematica e de tendéncias

A pesquisa de tendéncias é utilizada pela maioria das empresas pesquisadas,
sendo menos considerada nas marcas com trabalho autoral, e com maior grau de
utilizacao por empresas que atendem ao mercado de massa, como a cal¢cadista B e
a malharia A. Todas as pesquisas de tendéncias relacionadas a estamparia sao
feitas sobre o setor de confeccao, independentemente de a pesquisa ser feita para o
calcado ou para a malharia retilinea. Como recursos, sédo utilizados desde sites de
pesquisa, como o Pinterest, até portais de pesquisa tradicionais especializados em
moda, como UseFashion e WGSN.

No que se relaciona a utilizacdo de temas por colecdo, percebe-se essa
pratica principalmente pelas marcas que tém carater autoral, como a industria
calcadista A, a malharia B e C, e as confec¢Oes A e C, onde podem ser trabalhados
de um a quatro temas. O trabalho com temas também é uma forma de trazer o
conceito da marca para as cole¢des, como ocorre com a confec¢cdo A, em que um
unico tema, ligado de forma estreita ao conceito da marca, é trabalhado em todas as

colecoes.

4.2.2.6 Desenho

A fase de desenho inicia com a escolha dos recursos de desenho a serem

empregados no desenvolvimento da estampa. Nos desenhos desenvolvidos pelas
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industrias pesquisadas, sdo empregados tanto recursos manuais quanto digitais;
entretanto, os recursos digitais, como desenhos em vetor e fotografia, sdo utilizados
pela maioria dos entrevistados.

Entre os softwares utilizados, estdo o CoreIDRAW e o lllustrator, usados no
desenvolvimento de estampas localizadas, e o Photoshop, sendo o uso deste ultimo
predominante entre os entrevistados para todos os layouts. Segundo eles, isso
ocorre em razao da producdo de estampas digitais, em que sao utilizados recursos
como fotografias, que prevalecem no desenvolvimento de estampas por todos o0s
setores. Os desenhos manuais, feitos pelas industrias de confeccdes A e B e pela
calcadista A, sao posteriormente digitalizados para serem trabalhados em funcéo de
cada layout.

Quanto aos desenhos para malharia retilinea, os designers desse setor
apontam algumas questdes relativas ao desenho sobre a malha. Eles indicam que
estampas com desenhos definidos devem ser feitas em malhas com estrutura
fechada, a fim de evitar a perda de definicao, pois, como observado pela designer da
malharia C, estampas com desenhos miudos impressos em estrutura aberta tendem
a perder a definicdo. Para a designer da malharia A, linhas demasiadamente finas ou
areas grandes devem ser evitadas, pois elas podem craquelar em funcdo da alta
elasticidade da malha. Nas malhas com estrutura aberta, que ndo séo apropriadas
para desenhos definidos, podem ser utilizados os efeitos manchados, como sugeriu
a designer da malharia B.

Apés definidos os instrumentos que serdo utilizados para desenhar, os
designers ja iniciam o desenho das estampas tendo em vista a escolha do layout,

abordado a sequir.

4.2.2.7 Layout

Nas empresas pesquisadas, foram identificados layouts utilizados de forma
diferenciada em cada um dos setores. O layout corrido € utilizado principalmente
pelo setor calgadista. J& no setor de confeccdo, como informam os entrevistados, é
menos empregado, uma vez que muitas empresas ainda compram tecidos com
estampas prontas. No setor de malharia retilinea, o layout corrido ndo €

desenvolvido, porque a malha retilinea nao € tricotada em metro linear; dessa forma,
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as malharias acabam por utilizar o layout no molde ou o layout sem repeticéo, pois,
segundo os entrevistados, esse tipo de layout valoriza o produto.

No desenho do layout corrido, os entrevistados mencionam particularidades
observadas nos desenhos para o setor calcadista, sendo que o principal ponto
abordado se refere ao modulo de repeticdo para a estampa corrida, que deve ser
proporcional ao tamanho do molde do calcado. Outro ponto observado pelos
entrevistados diz respeito a harmonia de forma dos elementos que o compdem, que
nao devem ter muita variacdo. Além disso, os entrevistados observam que se deve
ter cuidado com o uso de pontos de cores isolados. Por ultimo, os designers do setor
calcadista salientam que as estampas devem ser feitas “sem pé”, com excecdo das
estampas com sentido, como listras.

O layout localizado € adotado pelos setores de confeccdo e de malharia
retilinea. Para os entrevistados, esse tipo de estampa é feito em funcdo do modelo e
de medidas preestabelecidas para a estampa, portanto, com poucas limitagdes.

O layout localizado no molde, apesar de ser relativamente novo nas
industrias de transformacédo, é feito de forma unanime por todos os setores. A
impressao desse layout é feita de duas formas: na indulstria calcadista B e na
confeccdo B, as estampas ja sao impressas com os moldes de cada tamanho da
grade; na industria calcadista A e na confeccdo C, apesar de a estampa ser
desenhada a partir do molde, ele ndo é impresso diretamente na estampa, e esta €
feita com margem a partir do tamanho maior, para que os tamanhos menores sejam
cortados a partir de um Unico tamanho.

Um layout cujo uso foi reconhecido no setor de malharia retilinea e confeccéo
€ o layout sem repeticdo. Como informaram os entrevistados, ele é feito de forma
livre, sem dependéncia de localizacdo exata da estampa no molde e sem maddulos
de repeticao.

Independentemente do layout, as cores sdo aplicadas posteriormente, a fim
de evitar que o designer saia do foco principal - o desenho -, conforme afirmaram os

entrevistados.
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4.2.2.8 Cores

A escolha de cores para as estampas € orientada por diferentes razbes em
cada um dos setores pesquisados. No setor calcadista, ocorre com base nos
materiais que compdem os calcados em sua totalidade, como solado, cordas, saltos,
gue sao comprados com antecedéncia, devido ao tempo de desenvolvimento desses
materiais. No setor de malharia, os fios, comprados a partir de pesquisas de cores,
determinam as cores principais das estampas. Ja no setor de confec¢éo, os tecidos
lisos, comprados também a partir da pesquisa de cores, definem as principais cores
utilizadas nas estampas. Segundo o0s entrevistados de cada setor, as cores
determinadas pelos materiais sdo complementadas por outras, em fungdo do amplo
namero de cores que podem ser utilizadas nas estampas.

ApoOs a aplicacdo das cores, as estampas corridas sdo simuladas para que se
possa verificar o efeito de continuidade e contiguidade da padronagem. Assim que
aprovadas, essas estampas sdo enviadas as estamparias para a arte-finalizacao e

impressao das amostras.

4.2.3 Aspectos técnicos

Finalizado o processo de desenho das estampas, da-se inicio a sua
producdo. Essa fase comeca com producdo das amostras, para que seja viabilizada
a respectiva impressdo na etapa produtiva dentro das exigéncias das industrias de
transformacdo. Nesta secdo, sédo abordadas as seguintes subcategorias: amostra,
processos de estamparia e insumos necessarios para a impressao das estampas,

observando-se as particularidades de cada setor.

4.2.3.1 Amostra

Quando questionados sobre os aspectos avaliados na impressdo das
amostras, todos os entrevistados apontaram o teste de fidelidade de cor. Além disso,
também testam a qualidade da impresséo.

A cor normalmente € averiguada com a amostra fisica do Pantone TPX

escolhido, tanto para processos digitais quanto para serigraficos. Em alguns casos,
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as empresas utilizam uma escala Pantone, impressa nos proprios maquinérios
digitais, para, a partir do cédigo impresso, escolher a cor correspondente no software
de desenho, que ja possui os codigos.

Em relacdo a qualidade de impressao na amostra, a avaliacdo, segundo o0s
entrevistados, da-se com base nos processos. Na estamparia digital indireta por
sublimacgéo, a qualidade é avaliada em fun¢éo da resolucao, ja que, nos setores de
confeccdo e calcadista, as estampas séo enviadas para as estamparias geralmente
em 300 DPIs. A designer da industria calcadista A diz que a resolucédo pode variar
devido a superficie do cal¢ado, pois, quanto mais lisa for essa superficie, maior € a
resolucdo, que gira em torno de 300 DPIs; por outro lado, quando o tecido tiver
superficie irregular, a resolucédo pode baixar para 150 DPIs. No caso das malharias,
as estampas sdo impressas em 150 DPIs, tendo em conta a superficie irregular da
malha, que ndo exige alta resolucdo de impresséo. Os arquivos sao enviados para
as estamparias na maior parte das vezes no formato PSD, TIFF ou PDF.

Quando a amostra é feita em serigrafia, também é averiguado o efeito final da
técnica escolhida sobre a malha, no caso da malha retilinea, ou sobre malha circular
ou tecido plano, no setor de confecgao.

Sobre a estampa corrida (que, segundo as marcas pesquisadas, € impressa
em estamparia digital indireta por sublimacao), a amostra ja é feita no préprio tecido
no qual a estampa sera produzida. Esse procedimento visa a verificar, além da cor e
da qualidade de impressdo sobre o tecido, o tamanho do médulo impresso em
relacdo ao tamanho original enviado a estamparia.

Na estampa localizada, feita por serigrafia ou estamparia digital nas empresas
pesquisadas, a amostra do primeiro processo é impressa em papel, para fins de
aprovacgao, para que seja entdo arte-finalizada, e posteriormente sejam gravadas as
matrizes serigraficas. Na estampa digital direta, a amostra € feita no proprio tecido
ou até mesmo no produto final.

Na estampa localizada no molde, produzida pelo setor de confecgéo a partir
do processo de estamparia digital indireto por sublimacdo, a amostra serve para
verificar, além dos possiveis ajustes em relacdo a cor, o tamanho do molde
impresso, comparando-o ao molde original. Para a entrevistada da empresa C, que

imprime as estampas sem a delimitagdo do molde, neste caso é necesséria
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afinidade entre setor de corte e design para que o designer oriente, ou possa
orientar, o profissional de corte quanto ao local correto do corte dos moldes.

Em relacdo ao setor de malharia retilinea, os entrevistados dizem testar, além
da cor e da qualidade de impressao, o efeito visual da estampa sobre a estrutura
téxtil da malha, bem como sobre o fio em que a estampa € impressa.

Assim que a amostra for impressa pela estamparia e aprovada, a estampa

esta pronta para ser impressa na producéao.

4.2.3.2 Processos de estamparia

Iniciando a analise dos processos utilizados pelas industrias de
transformacao, observa-se que, de forma unanime, se destacam a estamparia digital
indireta por sublimacéo e a serigrafia.

No setor calcadista, o principal processo utilizado é a estamparia digital
indireta por sublimacdo, tanto no layout corrido quanto no layout localizado no
molde. Segundo os entrevistados, esse processo € apropriado porgue o poliéster, a
matéria-prima mais utilizada pelo setor, proporciona resultados satisfatérios de
impressdo. Além desse, em raros casos, sdo seguidos 0s processos serigraficos,
como a serigrafia por cilindro, para uso em palmilha ou forro personalizado com a
marca da empresa.

Por outro lado, no setor de confeccdo, os processos estdo divididos em
estamparia digital indireta por sublimacao, nos layouts corrido, localizado no molde e
sem repeticdo, e processo serigrafico na estampa localizada. Os entrevistados
afirmam utilizar serigrafia principalmente devido a compatibilidade do processo com
qgualquer matéria-prima. O processo de estamparia digital direta também € citado
pelas empresas do setor; entretanto, os entrevistados lembram casos especificos
em que nao se consegue trabalhar nem com a serigrafia, devido a impossibilidade
de utilizacdo de recursos fotograficos no processo, nem com a sublimacédo digital,
em funcdo da incompatibilidade do processo subliméatico com o algodéo e a viscose.

No setor de malharia retilinea, tanto a estamparia digital indireta por
sublimacdo quanto os processos serigraficos sao utilizados; o processo sublimatico

digital é usado por todas as empresas. Este, apesar de ser apropriado para uso com
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poliéster, € empregado também com outras composi¢des, como a poliamida e o
acrilico, porém com resultados inferiores. Tem-se a serigrafia como processo
utilizado em paralelo. Usada pela malharia A, é aplicada as superficies das malhas
pela mesma razao das industrias de confeccéo: a compatibilidade do processo com
a matéria-prima, motivo pelo qual as malharias B e C demonstram interesse em
utilizar futuramente.

Quando questionados sobre estamparia digital indireta por sublimacgéo, os
entrevistados dos setores pesquisados citam inicialmente duas vantagens: a
facilidade de desenvolvimento e o fato de as amostras — assim como a producao —
poderem ser impressas sem a gravacao de matrizes. Outra vantagem apontada
pelos entrevistados diz respeito a possibilidade de cores e aos recursos de imagem
ilimitados nas estampas. Por outro lado, a maior parte dos entrevistados relata que o
processo tem a desvantagem da restricdo em relacdo a matéria-prima.

Quanto ao processo serigrafico, 0s entrevistados citaram algumas
desvantagens, entre elas, o fato de serem usadas no maximo quatro cores, o que é
motivado principalmente pelos custos da gravacdo das matrizes serigraficas. Para a
entrevistada da confeccdo B, também a experimentacdo de novos desenhos é
limitada devido a necessidade de gravacdo de matrizes.

Ao referirem processos que pretendem utilizar no futuro, as industrias
apontaram a estamparia digital direta. Nas malharias A e B, existe a pretensédo de
uso do processo principalmente nas estampas localizadas, o que se deve
especialmente ao fato de ndo ser necessaria a gravacdo de matrizes e a
possibilidade de efeito fotografico nas estampas. Esse efeito pode ser conseguido de
forma semelhante, com as devidas restricdes de resolu¢cdo, com técnicas como a
quadricromia; porém, os entrevistados da industria calcadista B e da confeccdo A
referem que n&o pretendem mais utilizar essa técnica.

Ainda sobre a estamparia digital direta, a entrevistada da malharia C diz
possuir maquinario digital; no entanto, ndo o utiliza porque tem longo processo
produtivo de preparacgéo e fixacdo. Além disso, para malha retilinea, esse nédo é o
processo mais adequado, pois, segundo a entrevistada, a malha estica quando
solicitada pelo equipamento de impresséo, o que acaba resultando em deformacéo

no desenho das estampas.



138

Quando questionados sobre a mistura entre processos de estamparia, as
empresas do setor calcadista e de confeccdo dizem ndo misturar processos. Ja as
malharias fazem a mistura de processos serigraficos e sublimaticos. Essa mistura
vai além dos processos de estamparia e € usada também junto a outros
beneficiamentos, como bordados, corte e gravacéo a laser e aplicacao de pedrarias
(Figura 46).

Figura 46 - Serigrafia com aplicacdo de pedrarias

Fonte: Malharia A

4.2.3.3 Substratos téxteis

Dentre as estruturas téxteis que recebem processos de estamparia, segundo
os entrevistados do setor de confeccdo, o tecido plano e a malha circular sédo as
mais utilizadas, pois, a partir delas, € empregada uma extensa variedade de tecidos.
Esses tecidos sdo compostos principalmente de algoddo, poliamida, poliéster e
viscose; ha também composi¢cdes mistas dessas matérias-primas, além da adicdo de
elastano. Ja no setor calcadista, o tecido plano de poliéster é predominante. Nesse
setor, os tecidos recebem processos de dublagem na maior parte dos casos, a nao
ser quando os tecidos s&do empregados em calgados com amarracoes.

No setor de malharia retilinea, apesar do amplo leque de estruturas que
podem ser impressas, para os entrevistados, de todas elas, a meia-malha é a que
apresenta a superficie mais apropriada para os processos de impressao digitais e
serigraficos, devido a superficie lisa e a estrutura fechada. Isso aumenta o potencial
de definicho da estampa impressa, tanto no processo de serigrafia quanto na
sublimacéo digital, dando énfase ao desenho da estampa em si, e ndo para o ponto.

Dessa forma, devem ser evitadas estruturas com pontos demasiadamente grandes,
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dado que a tinta pode acumular, ou com furos, pois a tinta ndo se fixa nas
cavidades, tendo como consequéncia um desenho com falhas.

De acordo com os entrevistados, as malhas com superficies trabalhadas ja
tém ornamentacdo na propria estrutura, o que desconsidera o potencial de uso de
estampa.

Além da observagdo quanto a estrutura, os entrevistados recomendam que
sejam utilizadas galgas maiores, que produzem malhas finas. Segundo eles, devem
variar entre 7, 8, 10 e 12; dessa forma, quanto maior a galga, mais definido sera o
desenho.

Na relacdo entre estrutura e processos de estamparia, 0s entrevistados
apontam o efeito amassado causado pelas prensas de sublimacdo digital nas
estruturas das malhas, principalmente as trabalhadas e com volume.

Quanto aos fios aplicados na producdo das malhas, os entrevistados referem
gue o ideal sé&o os fios lisos, sem volume, a fim de potencializar a visualizacdo da
estampa, 0 que por vezes € impossibilitado pela superficie irregular do fio. O fio liso
€ 0 que menos sofre com o efeito da prensa sobre a superficie quando estampado
por estamparia digital indireta por sublimagéo.

As principais matérias-primas utilizadas pelo setor de malharia retilinea séo o
acrilico, a poliamida, o poliéster e o algoddo. E também comum a mistura delas;

dependendo da intencéo do resultado final, a mistura possibilita efeitos manchados.

4.2.3.4 Relacéo entre o processo de estamparia e o processo produtivo

A partir da analise envolvendo os processos de estamparia para cada setor, €
possivel verificar sua influéncia no setor produtivo das industrias de transformacgéo.
No setor de confeccdo, as estampas localizadas sdo estampadas, de forma geral,
com a peca aberta, antes da confeccédo. Na estampa no molde, independentemente
se 0 molde é impresso ou ndo, esta é estampada anteriormente ao processo de
confecgao, assim como no layout corrido.

No setor de malharia retilinea, de forma unanime, as empresas utilizam o
seguinte processo: as pecas sao tricotadas ja com os limites do molde e séo

encaminhadas para o0 setor de vaporizacdo, para entdo ser estampadas. Apos o
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processo de estamparia, a peca € confeccionada, para passar novamente pelo
processo de vaporizagao como finalizacao.

Sobre o0 processo produtivo das empresas pesquisadas do setor calcadista,
em todas as circunstancias, a estampa € impressa antes da confeccao do calgado.
Dessa forma, o tecido cru é estampado, independentemente do layout adotado, e
posteriormente cortado, para entédo o calgcado ser confeccionado.

A proxima secdo analisa as entrevistas com as industrias de prestacdo de
servicos em estamparia, envolvendo a relacdo entre os atores da pesquisa, a
categoria técnica, relacionada aos processos de impressao, e a categoria projetual,
com aspectos considerados nos projetos pelos designers de superficie nas

estamparias que oferecem o servico de desenvolvimento.

4.3 ANALISE INDUSTRIAS DE PRESTACAO DE SERVICOS EM ESTAMPARIA

Considerando-se as entrevistas!* com os profissionais das indlstrias de
estamparia, assim como nas analises anteriores, o objetivo foi analisar as
categorias: relacao entre os atores, projetual e técnica. A primeira buscou verificar a
relacdo entre as indUstrias de prestacdo de servicos em estamparia e seus clientes
das industrias de transformacdo da area da moda e prestadores de servicos em
design de superficie. A categoria projetual visou a identificar, nas estamparias que
contam com setor de desenvolvimento, particularidades projetuais consideradas nos
projetos para clientes das industrias de transformacdo, por meio da andlise do
processo de desenvolvimento de estampa a partir do briefing. Em todas as
estamparias, independentemente da existéncia de setor de desenvolvimento, foram
analisadas as particularidades da impressdo de estampas para 0s setores de
confeccéo, malharia retilinea e calcadista, relacionadas a categoria técnica.

A amostra de pesquisa é composta por nove empresas. A estamparia mais
antiga pesquisada data de 1995, e a mais recente foi fundada em 2012, sendo que a
maioria das empresas (sete) foi criada no século XXI. Em referéncia ao porte, cinco

das empresas sdo de porte micro e oferecem exclusivamente o servico de

14 O apéndice K apresenta os dados compilados das entrevistas com a amostra de pesquisa em
questao.
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estamparia em substratos téxteis. J& as demais empresas — trés classificadas como
pequenas e uma como média — oferecem também tecelagem, bordados e
tingimento.

Os entrevistados responsaveis pelo desenvolvimento das estamparias sao
oriundos das faculdades de Design do Estado e, na maioria, possuem formacao
especifica em Design de Moda. Os designers que trabalham nos setores de
desenvolvimento, na maior parte dos casos, tém formacdo apenas em escolas
técnicas, sem formacdo especifica na area do design, a ndo ser em cursos de

extensdo sobre softwares como CoreIDRAW, lllustrator e Photoshop.

4.3.1 Interacdo entre os atores da pesquisa

Nesta categoria, sdo verificados 0s seguintes aspectos: a forma como ocorre
a interacdo entre as industrias de prestacdo de servicos em estamparia, as
industrias de transformacéo e os prestadores de servicos em design de superficie;
0s setores e segmentos atendidos pelas estamparias; o briefing no processo de
desenvolvimento de estampas; e, por fim, as dificuldades enfrentadas pelas
indUstrias de prestacdo de servicos em estamparia junto as industrias de
transformacao e aos designers de superficies.

A interacdo entre as estamparias e as industrias de transformacéao (Figura 47)
ocorre de duas formas: pelo desenvolvimento de estampas e posterior impressao; e
apenas por meio do servico de impressédo. Na primeira opc¢do, os designers das
industrias de transformacdo entram em contato com as estamparias, e, a partir de
um briefing, o trabalho € encomendado para o setor de desenvolvimento. O proximo
contato entre estamparia e industria de transformacéo ocorre na apresentacdo da
estampa, que pode ser feita pessoalmente ou por e-mail. Quando aprovada a

estampa, é feita a amostra para que a estampa possa ser produzida.
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Figura 47 - Interacéo entre indUstrias de transformacéo e indUstrias de prestacédo de servicos
em estamparia

N
[Ind. TransformacéoH Estamparia
: : J
[ Briefing ] Desenho
Arte-final
Amostra
Producao

Fonte: Elaborado pela autora, 2016

No caso em que as estamparias s6 prestam o servico de impressao (Figura
48), o contato com as industrias de transformacdo pode ser feito tanto pelos
designers que desenvolvem as estampas internamente, quanto pelos prestadores de
servicos em design de superficie. Esse contato tem como objetivo o
desenvolvimento das amostras para que se confirme que a estampa esta apta para

producéao.

Figura 48 - Interacdo entre indUstrias de transformacgéo e indUstrias de prestacdo de servigcos
em estamparia

[Ind. Transformacdo
I Estamparia ]
[ Des. de Superficie I

Arte-final
Amostra
Producdo

Fonte: Elaborado pela autora, 2016

4.3.1.1 Setores e segmentos na prestacao de servicos

No que tange aos setores da area da moda, percebe-se que as empresas
concentram a prestacdo de servicos para 0s setores calgadista, confeccao e
malharia retilinea, confirmando a expectativa inicial da pesquisa. As empresas que
atendem o setor calgadista direcionam-se a ele de forma quase absoluta. Por outro
lado, as empresas que atendem confeccdo e malharia retilinea, em sua maioria,
trabalham com os dois setores de forma concomitante, visto que, apesar das

particularidades de cada um, ambos produzem produtos de vestuario.
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4.3.1.2 Servigos prestados

O principal servigo prestado pelas empresas é o desenvolvimento a partir do
briefing. Entretanto, foram identificados outros servigcos feitos em menor proporcao
por essas empresas, como os relacionados ao desenvolvimento de colecdo e arte-
finalizacdo. Cada um dos servigos prestados é apresentado a seguir.

1. a partir do briefing — nesse processo de desenvolvimento, a equipe
recebe o briefing do cliente e desenvolve um determinado nimero de estampas para
aprovacao;

2. cocriagcdo — € similar ao desenvolvimento a partir do briefing, com a
diferenca de que o desenvolvimento, em vez de ser feito exclusivamente pelos
designers, é feito em conjunto com o cliente, pessoalmente;

3. colecdo — sdo desenvolvidas colecBes de estampas para catalogos, para
lancamentos especificos das industrias de calgado. E comum os clientes solicitarem
modificacdes em cima dessas estampas, por exemplo, quanto a cor, ao tamanho do
modulo e ao tecido;

4. produto pronto (PP) — este caso € muito similar ao desenvolvimento de
colecdo. A diferenca é que o PP ndo tem caracteristica de complementaridade
tradicional de colecdes;

5. arte-final — a arte-final refere-se apenas a revisdo do arquivo e possiveis
alteracdes necesséarias para que ele seja enviado de forma apropriada para

impressao.

4.3.1.3 Dificuldades entre os atores da pesquisa

No que tange as dificuldades junto aos clientes da industria de transformacéo,
0s entrevistados referem que muitos ndo tém clareza em relagéo ao briefing na hora
de passa-lo para o setor de desenvolvimento. Isso, segundo eles, pode ocorrer por
falta de conhecimento dos clientes sobre a identidade da propria marca.

Quanto ao desenvolvimento, os entrevistados relatam dificuldades na
guantidade de estampas desenvolvidas, pois a maior parte das empresas menciona
fazer pelo menos trés opcdes para que uma seja aprovada pelo cliente, o que

também foi verificado nas entrevistas com o0s designers. Os entrevistados sentem
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certo desconforto em relagdo a isso devido a necessidade de mais tempo para o
desenvolvimento das estampas.

Outra dificuldade relatada pelos entrevistados é a falta de conhecimento
técnico sobre as possibilidades produtivas dos processos de estamparia,
principalmente pelos designers prestadores de servigos e estilistas das confecgoes.
Esse fato, segundo os entrevistados, acaba muitas vezes tornando longo e cansativo
o0 processo de desenvolvimento, pois 0 designer projeta estampas cuja producao
nao é viavel, e isso acarreta a producédo de amostras em vao, desperdicando tempo
e materiais.

Por dltimo, o prazo curto para desenvolvimento € outra das dificuldades
mencionadas pelos entrevistados. Dizem eles que é comum o pedido de urgéncia
por parte dos clientes em relacdo ao prazo de entrega dos desenvolvimentos,

principalmente no setor calcadista.

4.3.1.4 Briefing

A maior parte das empresas trabalha com briefing com referéncias de imagem
e com o conceito da estampa ja trazido pronto pelo cliente. Segundo o0s
entrevistados, as informacdes mais importantes para compor o briefing sé&o
referéncias relacionadas ao tema da estampa, cores, tamanho do modulo (quando
estampa corrida) ou tamanho da estampa localizada, local onde a estampa sera
aplicada, base que serd utilizada para aplicar a estampa e utilizacdo ou ndo de
dublagem, para o caso de tecidos para o setor calcadista.

Além do local onde a estampa sera aplicada, o conhecimento sobre o modelo
da peca para aplicacdo é também de extrema importancia, salienta a entrevistada A
da estamparia E, pois as caracteristicas de cada modelo podem influenciar o
processo de desenvolvimento, principalmente no layout localizado.

A maioria dos entrevistados relata que os clientes apresentam uma amostra
de tecido ou uma foto da estampa para que o setor de desenvolvimento as copie tal
e qual foram concebidas. A solicitacdo de cépia é tdo arraigada que, em alguns
casos, como mencionam os entrevistados da empresa F, os clientes pedem para ver

a fonte da qual a estampa foi copiada para terem certeza da legitimidade da cépia.
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Apesar desse fato, os entrevistados referem que, quando possivel, procuram fazer
modificacdes em relacdo a solicitacdo de desenvolvimento de estampas copiadas.

4.3.2 Aspectos projetuais

A presente categoria considera uma série de aspectos verificados no
processo de desenvolvimento realizado pelas estamparias, aqui inseridos como
subcategorias. Entre eles, citam-se o desenvolvimento de estampas, em que S&o
apresentados os motivos que levam os clientes das industrias de transformacao a
desenvolverem estampas de forma exclusiva, assim como as razdes pelas quais as
industrias de malharia retilinea e calcadista aplicam estampas sobre a superficie de

seus produtos, até o processo de arte-finalizacdo das estampas desenvolvidas.

4.3.2.1 O desenvolvimento de estampas

Entre as principais motivacées que levam empresas a desenvolverem
estampas, esta a busca por produtos exclusivos, a fim de evitar que outras
empresas utilizem uma mesma estampa. A exclusividade, segundo os entrevistados,
permite as empresas agregarem valor aos seus produtos, sendo isso viavel tanto a
empresas de porte pequeno quanto as de grande porte, principalmente por meio dos
processos digitais.

Os entrevistados também foram questionados sobre as razfes pelas quais as
industrias de transformacéo do setor de malharia utilizam processos de estamparia.
Conforme os entrevistados do setor de malharia retilinea, a estamparia é uma
possibilidade de embelezamento das superficies das malhas, em vez do jacquard, o
gue pode ser justificado por alguns fatores: o tempo de programacao do jacquard e
seu tempo de producdo fazem com que o preco de uma peca feita com esse
processo seja alto; sua espessura, em comparagdo com as pecas feitas em meia-
malha para estampas, € alta, e as malhas com esse tipo de espessura ja ndo tém a
mesma demanda de outrora, o que faz com que as malharias busquem outras

opcoes.
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Outra razdo que motiva as malharias a utilizarem os processos de impressao,
segundo os entrevistados que prestam servicos para o setor, é a flexibilizacdo do
processo produtivo. Com os processos de estamparia, € possivel a tricotagem das
pecas, deixando-as semiprontas para que recebam o0s processos de estamparia
conforme o pedido, como encontrado nas entrevistas com as industrias de
transformacéao.

Houve varias observacdes sobre o uso de estampas pelo setor calcadista,
especificamente em relagdo ao desenvolvimento e a producdo de estampas.
Quando questionados sobre 0s motivos pelos quais as empresas do setor calcadista
utilizam processos de estamparia em seus artigos, 0s entrevistados que trabalham
com empresas do setor calcadista mencionam que as vantagens do tecido sobre o
couro, principalmente em relacdo ao menor custo, impulsionam o uso de tecidos
estampados. Outro fator importante apontado pelos entrevistados, da mesma forma
como foi para os entrevistados das industrias de transformacdo, refere-se a
simplicidade do processo de producdo em tecido quando comparado com o do
couro, que compreende muitas etapas e torna o processo produtivo demorado e,
consequentemente, caro. A Ultima vantagem apontada diz respeito ao melhor
aproveitamento da matéria-prima tecido, visto que este é totalmente aproveitado em
funcdo da regularidade do substrato, ao contrario do couro, irregular no tamanho da

peca e na superficie.

4.3.2.2 O processo de desenvolvimento de estampas

Analisando o desenvolvimento a partir do briefing, os entrevistados relatam
processos similares, sendo que a estrutura comum a todos esta ilustrada na Figura
49. Em suas falas, sdo observadas pequenas diferengcas no que tange ao
recebimento do briefing, que pode ser feito tanto pela equipe de desenvolvimento
quanto pelo setor comercial. Outra diferenca entre os entrevistados € em relacdo a

amostra, que pode ser feita antes ou depois da aprovagao da estampa.
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Figura 49 - Processo de desenvolvimento e impressdo de amostra

[ Briefing com o cliente ]

[ Pesquisa ]
¢ { Desenho 1 “
[ Desenvolvimento [ Aplicagéo de cores ] 4

[ Simulagéo ] 4
Apresentagao ao cliente

|‘-)

Arte finalizagao

1 |

Legenda setores

Designer

. Cliente

Produgéo

Fonte: Elaborado pela autora, 2016

1
3

4.3.2.3 Pesquisa temética e de tendéncias

Influenciados pela necessidade dos clientes de desenvolver produtos com
referéncias a outras marcas, todas as estamparias realizam pesquisa de tendéncias,
com forte influéncia sobre as estampas desenvolvidas. A pesquisa de tendéncias,
independentemente do setor ao qual a empresa atende, é feita sobre o setor de
confecgcdo e pode ocorrer tanto presencialmente, mediante viagens ao exterior,
guanto por meio virtual, como a pesquisa em sites de referéncias, como Style.com,
em portais de pesquisa especializados, como o UseFashion ou WGSN, ou ainda em

materiais fisicos, como revistas especializadas, como citaram alguns entrevistados.
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4.3.2.4 Desenho

Depois da pesquisa, da-se inicio ao desenvolvimento da estampa. De forma
geral, os designers ja iniciam o trabalho diretamente no computador por meio de
softwares de ilustracdo, sem esbog¢os manuais. Os softwares utilizados normalmente
nos setores de desenvolvimento das estamparias s&o o CoreIDRAW e o Photoshop;
em duas estamparias, utiliza-se o software lllustrator. Todos eles sdo usados para o
desenvolvimento de estampas corridas e de forma localizada. Na estampa corrida,
percebe-se que cada designer tem macetes sobre desenvolvimento do médulo de
repeticdo, para que seja repetido de forma harmoniosa ao longo do tecido. Os
entrevistados dizem que os softwares sdo apropriados para a funcdo de design de
estampas e acreditam que as empresas nao tém interesse em adquirir softwares

especificos, visto que aqueles cumprem bem a funcédo a qual sdo designados.

4.3.2.5 Layout

O desenho da estampa € feito de formas diferentes em funcdo do layout
escolhido no briefing. Em relacdo a estampa corrida, os entrevistados iniciam pelo
desenho do mddulo, sendo que os principais formatos verificados nas estamparias
sdo o quadrado e o retangular. O desenho do mdédulo inicia pela parte central,
avancando para as laterais, onde é preenchido com elementos para que seja
possivel fazer o médulo com rapport. Apds a verificagdo do encaixe, o modulo é
repetido de maneira a conferir o efeito de contiguidade e continuidade a
padronagem.

O layout corrido é utilizado pelo setor calcadista e pelo de confeccao,
entretanto, de forma unéanime, as estamparias referiram-se aos cuidados que devem
ser tomados em relagdo ao tamanho do modulo na estampa corrida para o setor de
calcados. Segundo o0s entrevistados, apenas as marcas conceituais ndo tém
preocupacao com a regularidade entre o pé esquerdo e o pé direito. J& a maioria das
empresas calcadistas atendidas pelas estamparias utiliza nos calcados estampas
com modulos pequenos, com motivos diminutos, a fim de evitar a diferenca entre os

pés, a qual ndo € bem aceita pelo consumidor brasileiro, conforme explicaram os



149

entrevistados. Como consequéncia dessa restricdo, o tamanho do mddulo
mencionado pelos entrevistados varia entre 3cmx3cm e 5cmx5cm.

Ainda no que se refere ao modulo, os entrevistados falam sobre a importancia
de os elementos estarem dispostos em varias dire¢cdes na estampa (Figura 50), a
nao ser pelas estampas como as listradas ou as de cobra, em que os moldes devem

ser cortados num Unico sentido.

Figura 50 - Estampa "sem pé"
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Fonte: Designer E, arquivo pessoal

Na estampa localizada, desenvolvida pelas empresas que trabalham com o
setor de confeccdo e malharia retilinea, os entrevistados dizem ser necessario saber
o local onde a estampa sera aplicada, para entdo inicia-la. Segundo os
entrevistados, esse layout proporciona maior liberdade, pois ndo ha necessidade de
formacéo de padronagem, como ocorre na estampa corrida.

Os entrevistados que trabalham com o desenvolvimento de estampas para o
setor de malha retilinea citaram algumas restricbes. Dizem eles que se deve evitar a
utilizac&o de linhas finas, como também foi mencionado pelos designers prestadores
de servicos, considerando-se as caracteristicas superficiais das estruturas de
malhas, onde tais linhas podem desaparecer e até mesmo quebrar no caso de uso
nos processos serigraficos, e também evitar 0 uso de desenhos com espaco grande
o suficiente para travar a elasticidade da malha.

Na estampa localizada no molde, feita para todos os setores, além de saber
em que local a estampa sera aplicada, é preciso ter em maos o arquivo com o molde
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da peca na qual sera aplicada a estampa. Assim como a estampa localizada, a
estampa localizada no molde ndo necessita do desenvolvimento do médulo de
repeticdo e pode ser desenvolvida como uma ilustracao, porém, levando-se sempre
em consideracdo os limites do molde e os locais onde ocorre a juncao desses
limites, a fim de garantir continuidade a estampa.

Nesse layout de estampa, ainda é possivel o emprego de recursos de
desenho que imitam acessorios ou até mesmo recortes de modelagem ou efeitos

localizados de lavagem (Figura 51).

Figura 51 - Efeitos de modelagem e lavagem em jeans

Fonte: Arquivo pessoal

Nos setores de confeccdo e malharia retilinea, também se observou o uso do
layout sem repeticdo. Esse layout € desenhado sem localizacdo do molde, tampouco
sao utilizados modulos com sistema de repeticdo. A partir desse layout, podem ser
cortados diversos moldes, de formas e tamanhos diferentes, visto que néo existe a

demarcacao da modelagem.

4.3.2.6 Cores

Uma vez finalizado o desenho das estampas, sdo aplicadas as cores,
escolhidas segundo as referéncias passadas no briefing, partindo-se da cartela de
cores dos tecidos (no caso das confecgdes), de materiais que compdem os calcados
(no setor calcadista) ou dos fios (setor de malharia retilinea) disponibilizados pelos
clientes, conforme explicaram o0s entrevistados. As cores principais sao

complementadas com outras, provenientes da pesquisa de tendéncias.
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Assim como citaram alguns cuidados com a construgdo do moédulo de
repeticdo, os designers recomendam evitar pontos de cores contrastantes nas
estampas corridas para calcado. Esses pontos podem aparecer em partes isoladas
do calcado ou, em alguns casos, dependendo do corte, apenas em um dos pés,

trazendo a tona novamente a questdo da diferenca entre pé esquerdo e pé direito.

4.3.2.7 Simulacéo

Depois de desenvolvidas com layout corrido, as estampas sao simuladas no
computador nos mesmos softwares em que foram criadas. A simulacdo é feita
principalmente pelos designers que desenvolvem estampas para o setor calgadista,
em funcéo da diferenca entre os pés. Como recurso de simulacao fisica, a empresa
D utiliza um gabarito com a forma tridimensional de um sapato, a fim de verificar o

efeito final da estampa impressa em tecido sobre o calgado (Figura 52).

Figura 52 - Estampaimpressa e simulada em gabarito

Fonte: Estamparia D

A partir da simulacdo e da verificagdo do efeito final da estampa, faz-se a
apresentacao para o cliente. A forma de apresentacdo pode ser tanto por e-mail
guanto por impressdao em papel ou amostra fisica em tecido. Assim que aprovadas,

as mesmas sao arte-finalizadas.
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4.3.2.8 Arte-finalizagao

Na serigrafia, a arte-finalizagcdo ocorre por meio da separagao de cores e a
impressao dos fotolitos para posterior gravacdo de tela. A partir da gravacdo das
telas, as estampas seguem para a producdo. Ja a arte-finalizagcdo das estampas
digitais é feita mediante o fechamento do arquivo, em que o designer escolhe a
resolucao, o formato do arquivo, que varia entre TIFF, JPG e a escala de cor CMYK.

Com as estampas arte-finalizadas, séo feitas as amostras para verificar uma
série de aspectos relativos a cor e a qualidade de impressao, para entdo colocar a

estampa em produgéo.

4.3.3 Aspectos técnicos

Depois de as estampas serem arte-finalizadas, parte-se para a confecgcao da
amostra para que as estampas possam ser impressas a partir de processos de
impressao e com os insumos escolhidos de acordo com as necessidades de cada

setor. Esses aspectos serdo analisados a seguir.

4.3.3.1 Amostra

Na amostra de estampas feitas com estamparia digital indireta por
sublimacéo, avaliam-se principalmente a cor, o tamanho da estampa e a qualidade
de impressdo. JA nos processos serigraficos, avaliam-se a cor, a técnica de
impressao, a compatibilidade da técnica de impressdo com a matéria-prima e a
compatibilidade da gramatura da tela serigrafica com o tecido. Na serigrafia, a tela é
escolhida tendo-se em vista o tipo de tecido e de tinta, por isso a amostra ja deve ser
testada na base e com a tinta com que sera feita a producéo; deve ser indicado
também o nimero de passadas de cada tinta, assim como a temperatura da estufa
na secagem, que prevé o comportamento do material sob o calor.

Com relagéo a cor, para que fique fiel & amostra solicitada pelo cliente, podem
ser utilizados tanto recursos rudimentares, como uma amostra de tecido, utilizada
pela maior parte das empresas, ou recursos precisos, por meio do Pantone TPX.

Para fins de aprovacgdo, as empresas "batem cor" até chegar ao tom desejado. A
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expressao "bater cor" é usada pela maioria delas para designar o teste de cor para
chegar ao tom da amostra do cliente. A fim de trabalhar de forma mais precisa, 0s
profissionais da area de desenvolvimento das empresas C e H possuem as cartelas
de Pantone TPX ou escala Benday (empresa F), impressas nas proprias maquinas
de impressédo das estamparias (Figura 53). Em ambos os casos, 0s profissionais
buscam, em suas cartelas impressas, a referéncia ou o tom exato da cor

disponibilizada pelo cliente e selecionam a cor que estéa no software.

Figura 53 - Pantone TPX e escala Benday impressos em estamparia digital indireta por
sublimacéo
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Fonte: Arquivo pessoal

Segundo os entrevistados, a cor pode ser influenciada por uma série de
guestdes, como a umidade relativa do ar e a temperatura ambiente, que devem ser
sempre estaveis na sala de impressao, além do papel e do tipo de tinta, mesmo com
impressoras da mesma marca. Outro ponto elencado pelos entrevistados é o
namero de passadas de tinta no papel, que pode variar entre duas e oito, sendo o
ideal, segundo eles, quatro passadas. Essas seriam questbes importantes a serem
observadas entre a amostra aprovada e a amostra feita no momento da producao,
conforme relataram os entrevistados.

Ainda sobre a qualidade da impressdo, estd a resolugcdo. Para os
entrevistados, a resolucdo depende do desenho e do tecido em que a estampa sera
impressa, sendo que a resolugdo maxima utilizada € de 300 DPIs. Segundo a
entrevistada B, da estamparia F, quanto mais alta a resolu¢do, mais demorada sera

a impresséo, o que impacta diretamente no rendimento produtivo.
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Outro ponto a ser considerado na amostra € o encolhimento do tecido no
layout no molde. O percentual de encolhimento, disseram os entrevistados, varia de
tecido para tecido, sendo que o fenbmeno pode acontecer tanto na trama quanto no
urdume. Os designers fazem uma previsao desse percentual através da amostra e
adicionam medidas ao molde a ser estampado, jA& prevendo o encolhimento na
prensa térmica.

Além disso, séo testados 0s encaixes das estampas nas costuras. Para que
seja aprovada, a amostra da estampa com layout no molde deve ser enviada para o
setor produtivo do cliente a fim de confeccionar-se a pega piloto.

Uma vez aprovada a partir dos requisitos mencionados para cada layout e

processo de estamparia, a amostra segue para producéo.

4.3.3.2 Processos de estamparia

No que se refere aos processos de estamparia téxtil utilizados atualmente
pelas estamparias pesquisadas, a estamparia digital indireta por sublimacdo é o
processo absoluto entre as estamparias. O processo, que hoje esta consolidado,
comecou a ser utilizado por volta de 2008 e enfrentou uma série de problemas
referentes aos insumos necessarios a impressdao e também com relacdo a
assisténcia técnica. Isso fez com que algumas empresas aguardassem até o inicio
da segunda década do século XXI para implantar o sistema de impressao digital por
sublimagéo.

A serigrafia, por sua vez, segundo processo mais utilizado, € o mais antigo
nas estamparias e é usado hoje por quatro das empresas pesquisadas. Quanto aos
processos utilizados em menor proporcédo, esta o transfer resinado, adotado por trés
empresas, e a aerografia, presente em duas empresas.

O transfer resinado € um processo importado; o desenho da estampa é
formado por meio de resina, que é depositada sobre filme transparente. Esse filme
transparente faz a intermediagcdo entre o desenho da estampa e o tecido. A
transferéncia da estampa é feita mediante calor e presséo, e o desenho resinado é

entdo transferido para a superficie téxtil. JA& o processo de aerografia € realizado
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com aerografo, instrumento que possui um reservatorio de tinta que, ligado a uma
mangueira de ar comprimido, esguicha tinta sobre a superficie téxtil.

As empresas que utilizam tanto o processo subliméatico quanto o serigrafico
declaram que ndo pretendem abandonar os processos; entretanto, aspiram ao uso
de outros processos no futuro, assim como intencionam abdicar de alguns com o
tempo.

Quatro estamparias mencionam que desejam incluir novos processos de
estamparia no setor produtivo; destas, trés estamparias, que atendem confeccdes e
malharias, indicam o processo de estamparia digital direta e uma cita o processo de
serigrafia por cilindro. A razao apresentada pelos entrevistados para aspirarem ao
uso do processo de impressao digital direta é a insuficiéncia de matérias-primas na
estamparia digital indireta por sublimacéao.

Quanto a abdicacdo de uso de processos, quatro das nove estamparias
afirmam que ndo pretendem desfazer-se de nenhum dos processos utilizados
atualmente. A entrevistada A, da empresa E, esclarece que a utilizacdo dos
processos € ciclica e que por esse motivo a empresa nao pretende desfazer-se de
nenhum dos utilizados: "As técnicas variam bastante. O pessoal vai enjoando dos
processos. Uma estamparia hoje ndo pode se desfazer das maquinas. E muito
ciclico, igual a moda". As cinco estamparias restantes mencionam processos de
forma isolada, quais sejam, o poliflex'®, a estamparia digital indireta por sublimacéo
(em funcdo de sua popularizacdo entre as estamparias), a aerografia (pelo toque
aspero), o transfer resinado (por ser importado e sofrer com as variacdes do ddlar) e
a estamparia digital direta (por pouco uso).

A partir da verificagcdo dos processos mais utilizados para a impressao de
tecidos estampados nos setores de confecc¢do, malharia retilinea e calgadista, serdo
analisados os seguintes processos: a estamparia digital indireta por sublimacédo e a

serigrafia.

15 Filme de poliuretano que é recortado por plotter de recorte com o desenho da estampa determinado
pelo designer e que depois é transferido para o substrato téxtil por meio de transferéncia térmica
(calor e presséo).
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4.3.3.1.1 Estamparia digital indireta por sublimacao

Esse processo é utilizado principalmente nos layouts corrido, localizado no
molde e sem repeticdo. A transferéncia do corante do papel para o tecido pode ser
feita por meio da calandra (layout corrido) ou de prensa térmica (layout localizado e
localizado no molde). No segundo caso, fica a critério do designer decidir como
serdo feitas as estampas, se com a peca aberta ou fechada; no caso da peca
fechada, € comum ocorrerem falhas na impressdo (figura 54). Essa é uma
alternativa para as industrias de transformacao, tanto de malha retilinea quanto de
confecgéo, confeccionarem as pecas e estamparem assim que o pedido da estampa

for confirmado.

Figura 54 - Falhas na impresséo de pecas fechadas

Fonte: Arquivo pessoal

No que concerne as tintas para uso em estamparia digital indireta por
sublimacéo, verificou-se que todas as empresas trabalham com tintas no sistema de
cores CMYK.

Em relacdo a questbes técnicas do maquinario utilizado na fabricagcdo de
estampas corridas, a largura varia de 1,40m, tradicional para tecidos planos,
passando por 1,50m até chegar a largura maxima de 1,60m - larguras comuns na
malharia circular. Essas medidas sao utilizadas tanto em maquinarios de impressao

(plotters) quanto de transferéncia térmica, no caso, a calandra. J& nas prensas
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térmicas, que sublimam pecas localizadas e localizadas no molde, o tamanho
maximo utilizado pelas estamparias € de 1m X 1,40m.

A intermediacdo entre a arte feita no computador e a producéo é feita por
meio de softwares especificos das proprias impressoras, que preparam a imagem
para impressao. Nas estampas corridas, o0 modulo é enviado para impressao, sendo
repetido pela largura e comprimento programados no software da impressora. As
estampas localizadas no molde séo distribuidas em funcéo da grade indicada pelo
cliente.

Quando questionados sobre as vantagens e desvantagens do processo, 0S
entrevistados apontam como vantagens a rapidez no desenvolvimento, visto que as
estampas sdo projetadas e rapidamente impressas no substrato planejado; a
auséncia de matrizes, que acelera tanto o processo de desenvolvimento quanto o de
producéo; e a possibilidade de desenvolvimento e producédo de estampas de forma
personalizada, principalmente em funcdo do segmento de mercado de cada marca.

Sobre as desvantagens do processo, foram mencionados dois pontos: a
limitacdo quanto a matéria-prima poliéster e a necessidade de impressdo no papel
para posterior transferéncia.

A principal matéria-prima utilizada no processo de estamparia digital indireta
por sublimacéo é o poliéster, que é indicado por ter compatibilidade com o corante
disperso. Essa regra é seguida a risca pelas estamparias que atendem o ramo
calcadista, exceto quando se trata de tecidos mistos de poliéster com outras fibras.
Por outro lado, a maioria das empresas que atende os setores de vestuario e
malharia retilinea utiliza também a poliamida e o acrilico, que demonstram afinidade
com corante acido, e ndo com o disperso.

Porém, as mesmas empresas que empregam esses materiais indicam que o
resultado € inferior ao do poliéster. Num primeiro momento, o corante € absorvido
pelo tecido, mas este perde aos poucos a cor na lavagem, chegando a zera-la
conforme o uso. Sobre a utilizacdo de composi¢des que ndo o poliéster no processo,
a designer e gerente de desenvolvimento da estamparia A arremata: "A sublimagao
foi desenvolvida para poliéster. Ponto. Se vocé puser na poliamida, € obvio que ela

vai sair, ela é pra poliéster, ndo pra poliamida".
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Todas as empresas sdo unanimes quanto ao uso de tecidos com
composicao mista na estamparia digital indireta por sublimacdo. Varia entre uma
empresa e outra, no entanto, o percentual maximo de uso indicado pelo setor
produtivo, ficando entre 80% e 50% de matéria-prima poliéster. Porém, quanto
menor for o percentual de poliéster, mais esmaecida ficara a estampa.

Relativamente aos tecidos empregados no processo sublimético, a principal
estrutura utilizada no ramo calcadista € o tecido plano. Nesse tipo, estdo incluidos
oxford, cetim e silk, suéde, jacquard, imitacdo de tecidos naturais (todos esses
dublados) e voal, para casos especificos, como a confeccdo de charutos que nao
sdo dublados. Para os tecidos planos, a dublagem faz-se necessaria, segundo os
entrevistados, pois o tecido ndo tem densidade suficiente para ser utilizado no
calcado; por isso, a dublagem de diferentes gramaturas e materiais é aplicada aos
tecidos.

A dublagem pode ocorrer, de acordo com os entrevistados, em trés
momentos: antes do processo de estamparia; durante, ou seja, a0 mesmo tempo em
gue sublima, o tecido é dublado; e ap6s a estamparia, sendo que o0 momento da
dublagem influencia no percentual de encolhimento.

No setor de confeccao, sdo utilizados principalmente como tecidos planos o
cetim, chiffon, crepe e oxford. Os tecidos de malha circular mais comuns sao meia-
malha, suplex, neoprene e liganete, sendo que cada cliente tem tecidos com
particularidades especificas de seus segmentos.

No setor de malharia, em relacdo as estruturas que formam as malhas
retilineas, é utilizada uma infinidade de pontos que resultam em estruturas diversas,
sendo que cada malharia pode desenvolver uma ampla gama de estruturas.
Entretanto, os entrevistados, de forma unanime, aconselham que nao sejam
utilizados pontos grandes, de maquinas de galga 3 ou 5, ou malhas com furos, visto
gue a definicdo do desenho se perde em funcao dos volumes da superficie ou da
auséncia desta. A Figura 55 mostra uma estampa impressa em tecido plano e a
mesma estampa impressa em malha com pontos abertos, a fim de ilustrar a perda

de definicdo do desenho.
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Figura 55 - Estampa impressa em tecido plano e em malha retilinea.
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Fonte: Malharia Retlinea C

Os entrevistados das empresas A e E observam que, quando a estrutura &
trabalhada, o foco se direciona a superficie das malhas, sendo que, nesses casos,
raramente elas sao estampadas. De qualquer forma, caso opte-se pela utilizacdo de
desenhos sobre esses pontos, sdo utilizadas estampas com efeitos abstratos (Figura

56), que ndo recebem interferéncia negativa dos pontos sobre o desenho.

Figura 56 - Efeito abstrato sobre estrutura trabalhada

Fonte: Arquivo pessoal

BN

Outro ponto observado pela empresa E refere-se a superficie dos fios
irregulares, que pode esmaecer o desenho da estampa, sendo que, quanto mais
irregular for a superficie da estampa, menor sera sua resolucdo. Os entrevistados
concluem de forma unénime que a estrutura mais indicada para a estamparia digital
indireta por sublimacdo é a meia-malha, com gramatura de 7 a 12, que possui
superficie plana, com fio liso, resultando em boa definicdo do desenho (Figura 57) e

permitindo maior liberdade para o projeto da estampa.
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Figura 57 - Estampa definida sobre superficie lisa

Fonte: Malharia retilinea B

A utilizacdo de malha circular ou tecido plano de poliéster juntamente com a
malha retilinea é um macete empregado pelas industrias de malharia retilinea, assim
como pelas de confeccdo, que possibilita o uso de um amplo leque de tecidos

compativeis com o processo (Figura 58).

Figura 58 - Juncé&o de tecido plano com malha retilinea

Fonte: Malharia B

Passando para o processo de serigrafia, este € utilizado principalmente para
a estampa com o layout localizado, produzida a quadro, aplicada tanto sobre a mesa
guanto em bergco. Em alguns casos, a estampa localizada no molde pode ser feita
em serigrafia, mas esse processo € utilizado em situacdes em que um molde sé guia
todos os outros tamanhos, como € o caso das estamparias que usam o tamanho G
para estampar o P e o M.
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As estamparias pesquisadas, de forma geral, utilizam os recursos da
serigrafia de maneira abrangente, apostando no método como um diferencial, em
funcdo da quantidade de técnicas que podem ser empregadas com um Unico
processo. As técnicas sdo utilizadas pelas estamparias de forma singular ou mista,
sendo que a técnica mais usada, segundo os entrevistados, € por adicdo de cor: a
serigrafia convencional, em que sao aplicadas de duas a trés camadas de tinta,
como plastisol, toque zero ou a base d'agua, conferindo cores solidas a estampa.
Além das cores solidas, podem ser aplicadas tintas com efeitos especiais, como
glitter, tinta refletiva, fosforescente, termocromatico, craquelé.

Outros efeitos especiais podem ser conseguidos pela serigrafia, mas com
técnicas diferentes da serigrafia convencional, em que, em vez de tinta, se aplica
cola através da tela serigrafica para posterior aplicacéo de efeitos especiais, como o
foil e a flocagem.

O relevo é outra técnica artesanal realizado pelas estamparias. Esse efeito é
obtido com aplicacdo de varias camadas de tinta e pode também ser produzido com
a utilizacdo de mais de uma cor, o que confere um aspecto tridimensional a
estampa. Em alguns casos, como na estamparia G, o efeito de relevo pode ser
obtido com a aplicacdo de até oitenta camadas de tinta, num processo totalmente
artesanal (Figura 59).

Figura 59 - Efeito relevo a partir da sobreposi¢cdo de camadas

Fonte: Arquivo pessoal

As técnicas apresentadas sdo amplamente utilizadas no setor de confeccao e,
com cautela, também na malharia retilinea. Das estamparias que trabalham com
malharia retilinea, a maioria indica a tinta plastisol para aplicacdo em malha, devido

a elasticidade que proporciona, uma vez que acompanha a estrutura elastica da
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malha, como pode ser observado na Figura 60 (malha em repouso e malha
esticada). Outras tintas, como a tinta & base d'agua, séo evitadas, pois, segundo 0s

entrevistados, podem rachar quando a malha é esticada.

Figura 60 - Malha em repouso e esticada

Fonte: Arquivo pessoal

Em relacdo a quantidade de cores, séo utilizadas no maximo seis, sendo que
0 mais comum, conforme os entrevistados, é usar trés cores. A principal razdo para
0 uso reduzido de cores, dizem os entrevistados, é a necessidade de gravacéo de
tela por cor, que acaba encarecendo o produto final.

O entrevistado da empresa G comenta a importancia da escolha das telas de
serigrafia para impressdo. Segundo ele, a densidade das telas € escolhida
considerando-se a quantidade de tinta que se deseja passar pelos orificios, o tipo de
tinta, o tipo de tecido a ser impresso e também a espessura dos tracos do desenho
que se pretende gravar. Quanto maior o numero da tela, menor o0 espaco entre um
fio e outro.

No que diz respeito aos maquinarios, 0s processos serigraficos utilizados
nas empresas pesquisadas sdo, na maior parte, manuais, sendo apenas em duas
empresas utilizada a serigrafia em carrosseéis e por cilindro. Nos processos manuais,
sdo conseguidos efeitos especiais além da serigrafia convencional, como o0s
relatados anteriormente.

Ao contrario dos processos digitais, no manual entra em jogo a habilidade do
serigrafo. Em alguns casos, tal atributo chega a extremos, a fim de atingir o

resultado esperado, como relata o entrevistado da estamparia G sobre efeito
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especial obtido por serigrafia: "Tu tinhas que puxar o rodo respirando, soltar o ar e
puxar de novo o rodo. Ai respirava".

Relativamente as vantagens e desvantagens do processo de serigrafia, 0os
entrevistados apontam a flexibilidade em relacdo as matérias-primas utilizadas e ao
extenso leque de técnicas como vantagens do processo, quase que de forma
unanime. A entrevistada da empresa E menciona que a serigrafia € utilizada por
empresas que buscam diferenciar-se, pois suas técnicas nao sdo encontradas na
estamparia digital indireta por sublimacdo, nem na estamparia digital direta. J& em
relacdo as desvantagens, os entrevistados listam todo o ritual necessario para a
impresséo serigrafica. A dependéncia da habilidade do serigrafo também é relatada
como um problema, apesar de ter sido atenuada com a automatizacdo do processo
na serigrafia por cilindro e por carrossel.

Quando guestionados sobre mistura entre processos de estamparia, quase
unanimemente os entrevistados dizem que costumam misturar processos. Esse
método sé ndo ocorre quando a empresa trabalha apenas com o processo de
estamparia digital indireta por sublimacdo, como é o caso das estamparias B, C e H.
Ja em empresas que trabalham com mais de um processo de estamparia, a mistura
€ comum e ocorre das seguintes formas: 0 processo de serigrafia sobre o processo
de estamparia digital indireta por sublimacéo; e a mistura entre diferentes técnicas
no processo de serigrafia.

A intencdo de diferenciacdo do produto € a principal razdo pela qual as
empresas usam a mistura de processos. Entretanto, essa mistura € utilizada com
cautela pelos clientes das estamparias devido ao custo produtivo, que acaba por
encarecer o produto final. Fora isso, existe um leque amplo de possibilidades em
relacdo a essas misturas, que podem compreender a mescla entre inUmeros
processos e técnicas, desde que nenhuma delas interfira de forma negativa sobre a
outra.

Quanto as matérias-primas utilizadas no processo de serigrafia, de acordo
com o0s entrevistados, ndo existem restricdes, e qualquer matéria-prima pode ser
empregada no processo, sendo que, para cada composicdo, sera destinada uma
tinta compativel para uso. Os boletins técnicos disponibilizados pelas industrias

quimicas do setor téxtil auxiliam na obtencdo da tinta ideal; entretanto, os
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entrevistados mencionam a importancia da realizacdo de testes prévios, a fim de
obter resultados positivos.

A Unica excecdo mencionada pelos entrevistados em relacdo a matéria-prima
refere-se ao efeito devoré, que ndo pode ser utilizado com composi¢cédo de uma Unica
fibra, mas em tecidos mistos de composi¢édo de algod&o ou viscose, junto a fibra de
poliéster.

Na malharia retilinea, as principais composi¢cdes de fios nos processos
serigraficos sao poliéster, poliamida, acrilico, viscose e algodao, ou seja, todas as
composic¢des podem ser utilizadas no processo de serigrafia.

Os principais tecidos estampados no processo de serigrafia para confecc¢ao
sdo a meia-malha de algodéo, a viscolycra e o suplex. Cada um possui diferencas
em relacdo a gramatura, em conformidade com as patrticularidades dos produtos de
cada cliente.

Em relagéo as estruturas de malha retilinea utilizadas na serigrafia, evita-se
trabalhar com superficies de malha com furos, pois a tinta pode vazar pelos orificios;
com estruturas de malhas volumosas ou irregulares, pois pontos grandes podem
sofrer com 0 acumulo de tinta e sobressair ao desenho da estampa; ou ainda, com
estruturas irregulares, como o canelado, em que o desenho pode ter falhas em
decorréncia do desnivel das colunas da estrutura da malha (Figura 61).

Figura 61 - Desnivel em estrutura de malha retilinea
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Fonte: Arquivo pessoal

Assim como na estamparia digital indireta por sublimacdo, na serigrafia, a

definicdo perde-se com os tipos de estruturas citados. Por isso, dizem todos os
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entrevistados que a melhor estrutura para estampar é a meia-malha, com gramatura
de 7 a 12, com fio de superficie lisa, resultando em boa definicdo para o desenho.

Mediante a analise apresentada, € possivel verificar a relacdo entre os trés
atores da pesquisa a partir da perspectiva de cada um e reconhecer como ocorre
essa interacdo em funcdo da encomenda do projeto (quando existe) e de sua
impressédo. No que tange ao projeto, a analise do processo de desenvolvimento foi
de extrema importancia para 0 reconhecimento de cada um dos aspectos
contemplados durante esse processo. Verifica-se, portanto, a diferenca de
profundidade com que esses aspectos sdo tratados. Nas estamparias, séo tratados
de maneira superficial, enquanto que os designers das industrias de transformacéo e
0s prestadores de servico os consideram com maior profundidade, em funcdo do
conhecimento relacionado ao produto. Esse conhecimento é percebido nas
industrias de transformacéo e entre os designers, devido ao maior tempo e interesse
nesse aprofundamento. Apesar de a contribuicdo das estamparias nao ser tao
significativa na area projetual, elas contribuiram para o entendimento dos aspectos
técnicos considerados nos processos de estamparia, 0 que nao foi observado pelas
industrias de confeccdo e nem mesmo pelos designers de superficie.

A partir do exposto, o proximo capitulo visa a discutir os pontos considerados
mais relevantes dentro de cada uma das categorias, trazendo contribui¢cées para a
posterior construgéo do workflow.
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5 DISCUSSAO DOS RESULTADOS

Com respaldo na fundamentacéo teodrica, neste capitulo, sdo discutidos os
resultados do trabalho, cruzando-se os dados dos trés atores considerados na
pesquisa: os prestadores de servicos em design de superficie, as indUstrias de
transformacdo e os prestadores de servicos em estamparia. A apresentacdo da
discusséo esta orientada pela organizacao da andlise, a partir das categorias relacédo
entre os trés atores da pesquisa, projetual e técnica, considerando o0s aspectos

especificos de cada categoria.

5.1 RELACAO ENTRE OS TRES ATORES

Refletindo-se sobre a forma como se d& a interacdo entre os designers de
superficies e as industrias de transformacao e de prestacao de servigos, nota-se que
o pivd da conexao entre eles é a industria de transformacéo. Sem ela, ndo existe a
demanda por desenvolvimento de tecidos, tampouco pela impressdo. Entretanto, a
industria de transformacédo depende do trabalho dos designers e das industrias de
impresséo para que sejam possiveis o desenvolvimento e a impressdo de estampas
exclusivas. Ela ainda é responsavel por tornar viavel a relacdo entre os designers de
superficie e as estamparias, pois encomenda tanto o projeto quanto a impressao;
portanto, deve fazer a ponte entre esses servicos para que o projeto seja passivel de
producédo de forma harmdnica entre os trés atores.

Para o desenvolvimento de estampas, a industria de transformagé&o conta com
duas possibilidades: o designer interno, que pode ser tanto o designer de moda da
prépria marca, caso a empresa seja pequena, ou um designer de superficies; e o
designer externo, funcédo para a qual a empresa pode contratar tanto um designer
gue presta exclusivamente o servico de desenvolvimento, quanto um designer das
estamparias, que desenvolve estampas nessas industrias de prestagédo de servicos.

A Figura 62 apresenta a relacdo entre os trés atores da pesquisa e as duas

possibilidades de servicos de desenvolvimento supracitadas.
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Figura 62 - Relacdo entre os trés atores da pesquisa

Designer interno 1 <7
[Ind. Transformacdo Des Ext. Prest. Serv Estamparia
Designer externo
Des Ext. Estamparia

Fonte: Elaborado pela autora, 2016

Os designers externos normalmente sao contratados em funcédo da demanda
esporadica por estampas, o que justifica que sua contratacdo ndo seja por tempo
integral. Verifica-se que tanto os designers quanto as estamparias oferecem
estampas prontas, em forma de colecdo ou de estampas individuais. No caso de
desenvolvimento de estampas exclusivas, este ocorre a partir do briefing, levando-se
em consideracdo as necessidades do cliente e as adequacfes necessarias as
tecnologias disponiveis para impressao.

A diferenca percebida entre esses designers estd na forma como eles
mesmos trabalham e no projeto dai resultante. Os designers internos das industrias
de transformacédo estdo presentes principalmente nas empresas com carater autoral,
onde o designer de moda da propria marca cria as estampas ou passa 0 Servico
para um designer de superficie, ambos trabalhando lado a lado no mesmo setor. Em
relacdo ao trabalho por eles executado, constata-se que esses designers
demonstram aptiddes criativas e dominio sobre o desenho das estampas, de acordo
com o mencionado por Ruthschilling (2008), quando diz que é na composic¢éo visual
onde se encontra o maior controle do designer. Por outro lado, falta-lhes
conhecimento técnico, sobre o desenvolvimento do médulo com rapport, além de
nocdes sobre separacdo de cores, no caso das estampas feitas em serigrafia. Por
essa razéo, esses servicos acabam sendo terceirizados para designers de superficie
externos, que podem ser prestadores de servicos ou designers de superficie das
estamparias.

Ja os designers externos, comecando pelos prestadores de servico, podem
ser considerados profissionais completos, que executam o0 servico em sua
totalidade, visto que atuam desde a elaboracdo do briefing até a arte-finalizacdo da

estampa. Percebe-se, nesses profissionais, uma preocupacao significativa com a
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adequacao do projeto ao perfil do cliente. Tal preocupacgéao, inclusive, inicia-se no
briefing, momento em que o profissional tenta obter informacgdes precisas sobre a
marca, a fim de desenvolver estampas que atendam as necessidades especificas
dos clientes. Nota-se também neles a refutacdo da coOpia, apesar de, em alguns
casos, ser percebida a presenca de "referéncias" de marcas, principalmente do
exterior, no processo de criacdo, quando tal € solicitado pelos clientes.

Em relacdo ao trabalho dos designers do setor de desenvolvimento das
estamparias, a criacdo € calcada em referéncias de estampas prontas; grande parte
das estampas é copiada ou a referéncia de estampas de outras marcas € arraigada
ao resultado final. A copia, inclusive, é tratada com naturalidade pelos entrevistados,
gue nao tém receio algum em efetuar o plagio de estampas de outras marcas. A
copia também é reflexo do volume alto de desenvolvimento, que sobrecarrega 0s
designers de superficie das estamparias, 0s quais contam com um curto prazo para
0 processo, reduzindo-se, assim, o tempo para pesquisa e desenho. Desse modo, é
mais cémodo para os designers desenvolver estampas com referéncias prontas de
marcas estrangeiras, que podem ser utilizadas também por outras inddstrias
prestadoras de servicos, inclusive concorrentes.

O desenvolvimento de estampas é uma necessidade das empresas
prestadoras de servicos em estamparia devido a demanda por esse servico,
independentemente do porte do cliente. Tal demanda ainda é potencializada pelo
fato de essas industrias raramente cobrarem pelo servico de desenvolvimento ou
diluirem seu valor na impressao das estampas.

Entretanto, a facilidade dos servicos oferecidos pelas estamparias acaba
prejudicando o mercado dos designers de superficie autbnomos. Esses profissionais
cobram pelo servico de desenvolvimento e nao diluem o valor na impressao, como
fazem as industrias prestadoras de servicos em estamparia. Cabe, entdo, a industria
de transformacao refletir sobre o tipo de servico que se adéqua ao proposito da
marca, escolhendo contratar um designer ou terceirizar o servico para designers
autbnomos ou das estamparias.

Independentemente de serem internos ou externos, os designers de
superficie, em sua maioria, sdo oriundos de cursos de graduacdo em design de

moda ou produto, sendo essa formagdo complementada por cursos de extensao
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técnicos especificos de design de superficie. Em casos restritos, existe também a
formacao em cursos de pos-graduacdo em design de superficie realizada no estado.
A auséncia de designers com graduacdo em design de superficie ja foi observada no
estudo de Heydrich et al. (2015), que trata da formacdo em design de superficie,
restrita a disciplinas inseridas nos cursos de graduacdo em design ou resultante de
cursos de pos-graduacao.

5.1.1 Setores

Ao analisarem-se os setores que se utilizam dos servicos de desenvolvimento
e impressdo de estampas, confirma-se a expectativa inicial da pesquisa, de que 0s
principais setores sdo o de confeccédo, ja tradicional na area da estamparia téxtil
(FERNANDEZ, 2009; BAUGH, 2011; BRANNON, 2011; BRIGGS-GOODE, 2014), o
de malharia retilinea (ELSASSER, 2005) e o cal¢adista (RUSSELL, 2011). Essa
expectativa confirmou-se ndo somente pelas industrias de transformacéo contatadas
para a realizacdo do trabalho, mas principalmente pelo trabalho realizado pelas
estamparias e pelos prestadores de servico em design de superficie.

Sobre a razdo do uso de estampas pelo setor de malharia retilinea, é possivel
verificar que isso ocorre devido as vantagens produtivas da meia-malha em
comparacao com o jacquard, estrutura de malha dupla com padronagem complexa,
como elucida Sissons (2012). Em relacdo ao projeto, a estampa sobre a malha
permite a utilizagdo de uma maior quantidade de cores, 0 que esbarra apenas na
limitacdo do orcamento do projeto, e ndo do maquinario, como no caso do jacquard.
A utilizacdo de processos de estamparia em malharia acaba sendo uma solugéo
para as malharias que ndo possuem recursos de maquinarios para o
desenvolvimento de malhas trabalhadas nos pontos ou sobre a padronagem gerada
por jacquard.

Dessa forma, as malharias encontram na estamparia uma maneira de
diferenciar seus produtos sem o alto investimento em maquinarios, diminuindo os
custos de producdo e matéria-prima em comparagdo com o jacquard. Isso vai ao
encontro do mencionado por Elsasser (2005) quando cita a estamparia como uma

opc¢ao mais barata do que o jacquard para o embelezamento de malhas.
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Do mesmo modo como a estampa é utilizada na malha em decorréncia das
vantagens produtivas do processo sobre o jacquard, o setor calcadista também
percebeu as vantagens dos tecidos estampados em relacdo ao couro,
principalmente porque o tempo de producdo deste é longo e seu custo é alto se
comparado ao do tecido. Observa-se o0 uso do tecido estampado especialmente na
estacdo de verdo; entretanto, dependendo dos materiais utilizados, pode-se aplica-lo
no inverno também, convergindo com o citado por Choklat (2012), quando menciona
que, dependendo do material, os tecidos podem ser utilizados também nos calcados
de inverno. A utilizacdo dos tecidos no inverno ocorre em fungdo do amplo leque de
opcOes de tecidos, visto que a principal matéria-prima € o poliéster, que permite a
criacdo de diferentes efeitos de superficie, e das dublagens de diferentes
espessuras aplicadas.

Constata-se que, em ambos o0s setores, a estamparia torna-se uma alternativa
para o embelezamento de produtos conforme a demanda, apropriada a estratégias
produtivas de resposta rapida, respondendo bem a estratégia das malharias de
tricotar os produtos de forma antecipada e também a rapidez de lancamentos do
setor calgadista, que gira em torno de seis por ano. ISso ocorre principalmente com
0s processos digitais de estamparia, em que ndo ha a necessidade de gravacédo de
matrizes, e 0 processo, tanto de impressdo quanto de desenvolvimento, torna-se
agqil.

A relacdo entre os trés atores na cadeia produtiva ocorre de forma similar
entre os trés setores. No setor de confeccdo, apds a aprovacdo da amostra do tecido
estampado, o tecido ja cortado € estampado para posteriormente ser costurado,
como observado na Figura 63. Entretanto, caso a estampa tenha o layout corrido ou
localizado no molde, ela é impressa antes mesmo de ser cortada. Em raros casos, a
estampa € aplicada sobre o produto ja costurado, como pode ocorrer na estampa

localizada.



Figura 63 - Relacdo entre as atividades dos atores da pesquisa e o setor de confeccao
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Fonte: Elaborado pela autora, 2016
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No setor de malharia retilinea, a peca € tricotada, com cada parte ja no

formato dos moldes, em um processo para tricotagem chamado fully-fashioned

knitting (SORGER; UDALE, 2009). Depois, passa pelo processo de vaporizagao,

para sé entdo a estampa aprovada ser impressa, seja no layout localizado, seja no

layout localizado no molde. A costura é entdo feita sobre a peca estampada para

que seja depois vaporizada (Figura 64). Nesse caso, a insercdo do processo de

estamparia é feita de forma unanime com a peca ja fechada, independentemente do

layout com que for produzida.

Figura 64 - Relagao entre as atividades dos atores da pesquisa e o setor de malharia retilinea

Desenho modelo
Des. Estampa/Ponto

|
[ Aprovado ]

[Tricotagem malha]—[ Vaporizacdo ]—[ Estamparia ]—[ Costura ]—[ Vaporizacao ]

Fonte: Elaborado pela autora, 2016

[ Nao aprovado

No setor calcadista, apos a aprovacao da amostra da estampa desenvolvida,

o tecido é estampado em metro corrido, independentemente do layout, se corrido ou

localizado no molde. Apdés a fase de estamparia, 0 tecido estampado é entdo
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cortado, e o calgado é confeccionado (Figura 65). No caso desse setor, a insercéo
do processo de estamparia antes da etapa de corte e costura mostra-se a melhor
opcao, visto que a aplicacdo do processo de estamparia sobre o calcado é

dificultosa pela forma tridimensional da peca.

Figura 65 - Relacdo entre as atividades dos atores da pesquisa e o setor calcadista

[ Pesquisa }

|

[ Desenho modelo ]
|

[ Des. Estampa

] |
[ Aprovado ] [Néo aprovado

[ Tecido ]—[ Estamparia ]—[ Corte ]—[ Costura ]

Fonte: Elaborado pela autora, 2016

A diferenca entre as cadeias produtivas se da principalmente no layout com
que os setores trabalham, no processo de producdo do produto e na forma do
produto em si. Contudo, o processo de estamparia ocorre apés a fase de tecelagem
e, no caso do setor de confecgdo, apOs a etapa de costura, conforme indicado por
Araujo e Castro (1987).

5.1.2 Dificuldades entre os atores da pesquisa

As dificuldades apontadas na relagdo entre os trés atores da pesquisa
referem-se ao desenvolvimento e a impressdo das estampas. Em primeiro lugar,
tanto os designers prestadores de servicos quanto os designers das estamparias
apontam sua falta de conhecimento técnico sobre os processos de estamparia. Essa
caréncia de conhecimento de ordem técnica vai ao encontro do indicado por Russell
(2011) e Ruthschilling (2008), que mencionam a necessidade de mais atencédo do

designer a adequacéo dos projetos as tecnologias téxteis e de impressao.
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Dessa forma, se o designer ndo tiver conhecimento sobre o processo de
estamparia nem sobre os resultados possibilitados pelas técnicas utilizadas, ele ndo
tera controle total sobre o projeto. Consequentemente, o trabalho do designer
dependera do entendimento do prestador de servico sobre o projeto, que podera
indicar as técnicas mais adequadas para se chegar ao resultado final; além disso, o
designer estara sujeito as informac¢des passadas pelo prestador de servigo. Por
outro lado, se o designer tem conhecimento da parte técnica, consegue projetar a
estampa de forma completa, o que acaba potencializando seu trabalho de maneira a
viabilizar o resultado desejado no projeto, obtendo entdo o equilibrio tecnoldgico-
artistico, conforme citado por Neves (2000a).

O conhecimento sobre os processos de estamparia € importante, inclusive,
para evitar as alteracdes nos projetos efetuados pelas estamparias, 0 que pode
acontecer por questdes de adequacédo aos processos de impressdo. Essa, inclusive,
€ uma das principais dificuldades relatadas pelos designers. As mudancgas no projeto
podem afetar principalmente o tamanho do médulo enviado para impresséo, devido
a largura do maquinario ou do tecido, informacbes importantes a serem
consideradas, segundo Briggs-Goode e Russell (2011), quando do desenvolvimento
do modulo. No calcado, esse problema tem importancia significativa, visto que o
aumento do tamanho do mdédulo pode interferir negativamente no resultado final da
estampa.

Outro ponto tratado como dificuldade na questdo produtiva, em especial pelas
industrias de confeccao, € a obtencdo da cor desejada na amostra, fato que ja foi
apontado por Briggs-Goode (2014) ao mencionar a ocorréncia de possiveis
problemas na precisdo de cor. A questdo da fidelidade de cor foi apontada pelas
confecgbes, mas nédo chegou a ser encarada como um problema pelos designers
prestadores de servicos, pois eles raramente acompanham a amostra e apenas tém
consciéncia da importancia desse aspecto.

No que se relaciona ao projeto em si, tanto os designers das estamparias
guanto os prestadores de servigos indicam a falta de direcionamento dos clientes em
relacdo as suas marcas e também no briefing, que por vezes é passado de forma

incompleta e subjetiva. Nesse caso, 0 designer deve buscar clareza e integridade no
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briefing, caracteristicas apontadas por Phillips (2008) como essenciais para o inicio
do projeto.

A falta de objetividade no briefing traz como principal consequéncia a
dificuldade na aprovacéo, por parte dos clientes, das estampas desenvolvidas, o que
€ remediado pelos designers por meio do desenvolvimento de até trés opcdes de
estampa para cada estampa solicitada, como mencionado pelos designers
prestadores de servicos A, B, D e F. Essa prética, que ja esta instaurada nos setores
de desenvolvimento das industrias prestadoras de servi¢co e na rotina dos designers,
resulta no aumento do trabalho dos designers e encurta os prazos, uma vez que o
projeto tem sua dimensao triplicada com o nimero de estampas necessarias no
desenvolvimento.

O numero de alteracdes solicitadas pelos clientes € mais uma dificuldade
relatada pelos designers. Isso pode, novamente, ter relagdo com a falta de clareza

no direcionamento dos clientes sobre a prépria marca, o que se reflete no briefing.

5.1.3 Briefing

Considerando-se os itens do briefing mencionados como mais relevantes
pelos trés atores da pesquisa, é possivel perceber o motivo das dificuldades
enfrentadas pelos designers em relacdo ao briefing das industrias de transformacao,
pois estas lhes passam apenas informacfes sobre tema, produto ao qual a estampa
sera aplicada, processo de estamparia e tecido. A lista de itens que os designers das
estamparias e os designers prestadores de servicos esperam de um briefing € mais
completa. Além dos itens citados, os primeiros adicionam o tamanho do médulo para
a estampa corrida e o tamanho e o local da estampa localizada; os segundos
incluem também o estilo do traco. Além desses elementos, os designers citam a cor
como item importante para o briefing. Dessa forma, pelo fato de a industria de
transformacao ser o pivb da relagdo entre os trés atores, € a ela que cabe transmitir
o briefing de forma completa aos profissionais responsaveis pelo desenvolvimento,
evitando entraves no processo.

Os itens elencados pelos trés atores vao ao encontro dos mencionados por

Russell (2011) e Briggs-Goode (2014). Briggs-Goode (2014) aponta como principais
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itens a serem trabalhados no briefing o tema, o estilo do tema, a cartela de cores e o
produto — também citados pelos trés atores da pesquisa — e adiciona o nivel de
mercado, o qual engloba a faixa de precos do produto da marca, o perfil do
consumidor e a previsdo de tendéncias no que se refere a cores, tema e materiais.
Russell (2011) indica como principais itens a serem abordados no briefing os ja
citados — tema, produto, processo de estamparia, escala e cor —, além de setor,
segmento de mercado e o0 objetivo da estampa, que descreve detalhes do projeto,
como a estacdo. Russell (2011) ainda detalha, no briefing, questdes burocraticas,
como prazo, custo da estampa e numero de estampas a serem desenvolvidas, 0
que, pelos prestadores de servicos em design de superficie, é acordado no contrato.

Quando comparados os briefings dos trés atores da pesquisa com o0s
desenvolvidos por Briggs-Goode (2014) e Russell (2011), percebe-se a relevancia
da mencdo ao setor e ao segmento de mercado, que se mostram de extrema
importancia para o entendimento do perfil do cliente. A auséncia desse item no
briefing, conforme os entrevistados, pode trazer dificuldades no entendimento do
perfil da marca do cliente pelos designers, como foi mencionado anteriormente.

Um item a ser aqui mencionado, apontado apenas pela designer prestadora
de servicos E, é o layout. O layout € tdo determinante, que pode ter fases
adicionadas ao processo de desenvolvimento, como ocorre com a estampa
localizada no molde, em que a fase de escaneamento € posicionada anteriormente a
do desenho da estampa. Desse modo, pode-se dizer que a informacao sobre o
layout € o start para o desenho da estampa, em funcdo da diferenca percebida no
desenvolvimento de estampas; o inicio da estampa sem a informacéo sobre o layout
nao se justifica, pois sua adaptacdo ao layout posteriormente torna-se trabalhosa e

ou até mesmo inviavel.
5.2 ASPECTOS PROJETUAIS
Esta secdo discute os critérios considerados na categoria projetual. S&o

discutidos os principais pontos analisados no capitulo anterior, a partir das

entrevistas com os trés atores da pesquisa — prestadores de servico em design de
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superficie, industria de transformacdo e industrias prestadoras de servicos em

estamparia.

5.2.1 Desenvolvimento de estampas

Quando questionados sobre os motivos pelos quais as industrias de
transformacao desenvolvem estampas para as proprias marcas, de forma unanime,
0s trés atores da pesquisa mencionam que a exclusividade é o principal motivo.
Assim, buscam agregar valor ao produto e evitar o uso de estampas similares pela
concorréncia.

Entretanto, partindo do pressuposto de que o termo exclusivo significa uso
particular ou restrito, no caso de uma estampa, a exclusividade pode ter falso
carater, tendo em vista a forma como as estampas sao atualmente desenvolvidas no
estado, principalmente pelas industrias prestadoras de servicos em estamparia. Cai
por terra o discurso de que a estampa exclusiva agrega valor ao produto ou que as
estampas desenvolvidas com exclusividade ndo tém chance de ser utilizadas pela
concorréncia, ja que, além de a estampa poder ser copiada, concorrentes podem
utilizar como fonte de copia a mesma marca, como acontece comumente no setor
calcadista.

Por outro lado, o carater de desenvolvimento exclusivo € percebido nas
indUstrias que adotam temas permanentes, como no caso da confeccédo A, ou pelas
gue usam temas por colecdo ou por estampa e sao independentes do uso de
pesquisa de tendéncias. O uso de temas para o desenvolvimento de estampas
préprias vai ao encontro do que foi dito por Seivewright (2009) quando menciona que
o tema pode auxiliar o designer de superficie a construir cole¢cdes com carater Unico.

Entretanto, independentemente de o desenvolvimento das estampas ser
baseado ou ndo em copia, € fato que 0 processo ocorre Nndo apenas nas empresas
de grande porte, mas também nas de pequeno e microporte. Constata-se que a
democratizagdo do desenvolvimento de estampas se deu principalmente pela
entrada dos processos de estamparia digital no cenario nacional e regional. Antes da
entrada dos processos digitais, o0 desenvolvimento de estampas, em especial com o

layout corrido, era feito basicamente por empresas de grande porte, em funcédo da
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necessidade de confeccdo de matrizes para a impressao de estampas sobre 0s
tecidos. A auséncia de matrizes acaba acarretando a diminuicdo da quantidade
minima, que passa de média a alta para baixa a alta, como indicado por Baugh
(2011), o que favorece as empresas de pequeno porte ou as microempresas.

A entrada dos processos digitais também permite maior experimentagcdo do
designer na criacdo de estampas. Se os designers, a época dos processos
serigraficos, tinham grande responsabilidade na venda de modelos estampados,
principalmente em virtude da fabricagdo das matrizes, hoje podem experimentar
novas possibilidades e colocar em producdo apenas as estampas que tiverem saida,
na quantidade desejada, ndo constituindo nenhuma relagdo de compromisso com
matrizes ja fabricadas.

Percebe-se também que a entrada dos processos digitais tornaram as
industrias de transformacdo independentes em relagdo aos lancamentos das
industrias fabricantes de tecidos, tanto no que se relaciona aos motivos, quanto no
que tange ao timing das empresas, evitando que tenham que se adequar ao
calendario dos fornecedores de tecidos estampados ou recorrer ao uso das
estampas prontas em seus produtos. Isso permite que as industrias desenvolvam as
estampas a partir de seus produtos, e ndo o contrario, além de poderem estabelecer
as datas de seus langcamentos.

No que diz respeito a periodicidade de desenvolvimento das estampas,
constata-se que as estacdes continuam guiando a pesquisa de tendéncias, como
referenciado por Briggs-Goode (2014), e consequentemente os langcamentos, mas
nao de forma soberana. Em algumas marcas que trabalham com langamentos por
estacdo, percebe-se uma inclinacdo a duplicacdo ou triplicagdo do numero de
colecdes. Esse aumento mostra-se positivo para a area do design de superficie em
fungdo do possivel aumento no numero de desenvolvimentos anuais e da
fragmentacao dos lancamentos, que antes ocupavam os designers duas vezes por

ano, sobrecarregando-os.
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5.2.2 Processo de desenvolvimento de estampas

O briefing, de uma forma geral, € o responsavel pelo start para a etapa de
desenvolvimento dos projetos de estampas. Sendo esse o ponto de inicio do
processo de desenvolvimento, fica claro que, no desenvolvimento de estampas, 0
designer de superficies ndo se envolve com a macrofase de pré-desenvolvimento,
apontada por Rozenfeld et al. (2006), que contempla questdes relativas ao
planejamento estratégico dos produtos que serdo desenvolvidos pela empresa. O
designer envolve-se apenas com o0 embelezamento das pecas selecionadas para
comporem o mix de produtos, por meio da estamparia. Dessa forma, o inicio do
desenvolvimento converge com a metodologia proposta por Ambrose e Harris
(2010), em que se inicia o processo de desenvolvimento com o briefing, a fim de
definir com preciséo o problema de design.

Seja qual for a forma como o briefing € passado, 0 processo prossegue com a
etapa de desenho das estampas ou, caso as informacfes sobre tema transmitidas
no briefing sejam inexistentes ou insuficientes, o desenho pode ser antecedido por
pesquisa complementar sobre tendéncias ou tema. A etapa de pesquisa é o ponto
obrigatério e inicial do processo de desenvolvimento nas metodologias de Lébach
(2001) e Ambrose e Harris (2010), que colocam na fase de pesquisa a coleta de
informacbes que melhorem a compreensdo do problema de pesquisa e
complementem as informacdes do briefing. Essa etapa também é mencionada por
Russell (2011) como o ponto de partida para o desenvolvimento de estampas. Ja
Briggs-Goode (2014) posiciona o desenvolvimento apds a fase de pesquisa, 0 que
acaba caracterizando o processo da autora como puramente de desenho.

Nessa etapa, é importante que o designer possua um arsenal de referéncias
imageéticas para o inicio do desenvolvimento, de maneira a ter subsidios suficientes
para o inicio do trabalho. Caso isso ndo ocorra, 0o desenvolvimento pode ser
interrompido para que o designer, sem referéncias suficientes, volte a realizar a
pesquisa, 0 que pode atrasar o trabalho.

Munido de informacdes suficientes, o designer da inicio a etapa de desenho,
0 que corrobora as metodologias de Lébach (2001) e de Ambrose e Harris (2010) e

as etapas de desenvolvimento previstas por Russell (2011). O desenho das
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estampas pode comecar com estudos por meio de esbocos, como fazem os
prestadores de servicos em design de superficie, ou diretamente no computador,
como fazem os designers de superficie prestadores de servi¢cos ou das industrias de
transformacdo. O desenho de estampas com layout corrido vai ao encontro da
metodologia em design de superficie de Rithschilling (2008), que propde a utilizacao
de modulo, a no¢éo de rapport e 0s sistemas de repeticdo para os modulos.

A diferenca percebida entre os atores da pesquisa na etapa de desenho esta
relacionada principalmente ao tempo que eles possuem para o desenvolvimento das
estampas e ao comprometimento com o desenvolvimento de trabalhos originais,
observados especialmente nos prestadores de servicos em design de superficie e
nas industrias de transformacédo que desenvolvem trabalhos autorais.

Apos a fase de desenho, séo aplicadas as cores as estampas. A aplicacdo de
cores ndo é percebida nos processos de desenvolvimento de Loébach (2001) e de
Ambrose e Harris (2010). No entanto, é entendida como essencial a proxima fase do
projeto de estampas - a simulacéo - e posterior apresentacdo das estampas para 0s
clientes, visto que ambas potencializam a aprovacdo das estampas em funcéo da
aproximacéo com o resultado e aplicacao final.

Dando continuidade ao processo de desenvolvimento, as estampas geradas
na fase de desenhos sao entdo simuladas sobre os produtos, o que esta de acordo
com o mencionado por Russell (2011), e sdo apresentadas para os clientes das
industrias de transformacado. Essa etapa do desenvolvimento, para Lobach (2001), é
denominada como fase de avaliacdo. J& Ambrose e Harris (2010) ndo dedicam uma
fase especifica para a avaliagcdo na estrutura de sua metodologia, porém, na fase de
ideacdo, sdo escolhidos os desenhos mais promissores, ocorrendo entdo uma
espécie de avaliacdo informal. A diferenca entre o processo realizado pelos
designers e os mencionados pelos autores € que 0s primeiros realizam a arte-
finalizacdo das estampas a partir da aprovacdo, dando por encerrado o seu
compromisso com o0 processo de desenvolvimento. JA& os segundos dao
continuidade a etapa de prototipagem na fase de “realizacdo”, como no caso da
metodologia de Lobach (2001), ou, conforme Ambrose e Hatrris, (2010), os melhores
desenhos escolhidos na fase de geracdo sdo prototipados, para s6 entdo ser

selecionada a melhor solucéo para o problema de design inicial, conforme o briefing.
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Discutido o fluxo geral de desenvolvimento de estampas, passa-se a seguir a
cada uma das etapas do processo de desenvolvimento de forma detalhada.

5.2.3 Pesquisa tematica e de tendéncias

A pesquisa de tendéncias ndo € usada de forma generalizada por todos os
atores da pesquisa. Essa pratica € mais observada no processo de desenvolvimento
das industrias prestadoras de servicos em estamparia, onde, como jaA mencionado,
sdo usadas '"referéncias" em demasia com carater de coOpia. Essa realidade é
verificada também nas industrias de transformacdo com énfase no mercado de
massa, adaptando-se tendéncias lancadas por grandes marcas de prét-a-porter,
conforme aponta Meadows (2009), e no mercado intermediario, orientado por
previsdes de tendéncias de moda, de acordo com Briggs-Goode (2014).

Por outro lado, como referido anteriormente, as empresas com carater autoral
evitam a pesquisa de tendéncias, a fim de impedir o desenvolvimento de estampas
iguais as dos concorrentes; elas optam por fontes que nédo estdo diretamente ligadas
a area da moda, como viagens, revistas de decoracdo, design grafico, museus e
feiras, assim como pesquisa de rua. O enfoque autoral € percebido principalmente
no trabalho de designers independentes, com cole¢cbes personalizadas, como
evidenciam Sorger e Udale (2009).

O carater autoral também é verificado no trabalho realizado pelos prestadores
de servicos em design de superficie, que resistem ao uso de pesquisa de
tendéncias. Entretanto, apesar dessa resisténcia, eles acabam utilizando esse
recurso para adequar-se as exigéncias dos segmentos de mercado de seus clientes.

A pesquisa de tendéncias realizada pelos designers acompanha a pesquisa
de tendéncias de vestuario. Isso contraria o que foi dito por Moura (2009) e
Fernandez (2009), quando ambos mencionam que o designer de superficie trabalha
sempre meses a frente do designer de moda. Teoricamente, o beneficiamento é
trabalhado com antecedéncia, pois esta situado antes da etapa de confeccdo na
Cadeia Produtiva Téxtil e de Confeccéo; contudo, isso ocorre quando a industria de
transformacdo compra os tecidos prontos e ndo encomenda o desenvolvimento de

estampas. Desse modo, a previsdo de tendéncias para o desenvolvimento de
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estampas é trabalhada de forma concomitante & do vestuério, pois a estampa é
desenvolvida apos o planejamento da colecéo, visto que o designer necessita saber
em qual produto sera aplicada.

Como principais recursos para a pesquisa de tendéncias, o WGSN e o
Usefashion sdo apenas dois dos sete bureaux sugeridos por Sant’Anna e Barros,
(2010). A escolha desses bureaux se da pela sua disponibilidade em universidades
ou associagoes. O custo alto desses bureaux inviabiliza as assinaturas pelos atores
da pesquisa, que, ndo lhes tendo acesso, realizam a pesquisa de tendéncias em
aplicativos como Instagram e Pinterest, entre outros, conforme sugerido por
Seivewright (2009). No entanto, essa pesquisa é feita sobre os produtos ja lancados,
ao contrario do que ocorre nos bureaux de tendéncias, em que a pesquisa €
antecipada.

As fontes de pesquisa de tendéncias para os setores de confec¢do, malharia
retilinea e calcadista, de forma unanime, sdo as tendéncias de confeccdo. A razdo
disso é que o vestuario de confeccado é o principal utilizador de estampas na area da
moda, por isso, é um potencial lancador de tendéncias no setor, tornando-se

referéncia para o desenvolvimento de estampas para todos os setores.

5.2.4 Recursos de desenho

No trabalho manual, os designers entrevistados utilizam-se de uma série de
recursos, como pintura manual com aquarela ou guache, lapis de cor, giz pastel,
entre outros materiais, como sugerido por Fernandez (2009). O trabalho manual é
observado principalmente pelos prestadores de servicos em design de superficie,
gue tém maior liberdade na escolha dos materiais com que trabalham; além disso,
muitos desses profissionais ja tém trabalhos reconhecidos na area em funcédo do
desenho manual, como ocorre com os designers B e E. O trabalho amparado na
tecnologia é observado entre os designers das industrias prestadoras de servigos
em estamparia, que contam com prazos curtos para o desenvolvimento de estampas
e acabam criando diretamente no computador. No ambito dessas empresas, muitas

vezes, o0 trabalho manual é visto pelos gestores como uma perda de tempo.
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Entretanto, pode ser a oportunidade de elas trazerem algum tipo de diferencial as
suas estampas.

Independentemente do processo de impressao da estampa, o Ultimo recurso
de desenvolvimento € sempre o digital, seja qual for o processo de estamparia.
Nesse meio, 0 desenho é trabalhado no software, em que sera executada a arte-
finalizacdo, para desenvolver o fotolito para a confeccdo da matriz ou preparar a
imagem para a impressao digital.

Quando a estampa é feita de forma individual, no computador, o designer tem
a disposicdo uma série de ferramentas dos softwares de edicdo de imagens ou
vetor. Quanto aos softwares utilizados no desenvolvimento das estampas, henhum
dos trés atores pesquisados refere softwares especificos. Todos eles sabem da
existéncia dos programas especificos, mas adotam softwares de edicdo de imagem,
como CorelDRAW e lllustrator (vetoriais), e o Photoshop (bitmaps), que sdo mais
acessiveis e ddo conta das demandas dos trabalhos em design de superficie, como
afirmado por Ruthschilling (2008). Os designers consideram esses softwares
apropriados para o desenvolvimento de estampas, e evidencia-se, a partir das
entrevistas, que cada um deles construiu métodos genuinos de trabalho nesses
softwares. Além disso, percebe-se que sdo realizadas melhorias constantes nos
softwares ndo-especificos mencionados para o desenvolvimento de estampas com
layout corrido. Isso aprimora o trabalho dos designers e torna possivel a
comunicacao entre designer e prestador de servico de impressao, visto que todos 0s

atores tém acesso aos mesmos softwares.

5.2.5 Layout

Nos setores pesquisados, foi identificado o uso destes layouts principais:
corrido, localizado, localizado no molde e sem repeticdo. Vale ressaltar, porém, que
alguns sdo mais usados em determinados setores do que em outros, considerando
as necessidades produtivas e projetuais de cada um.

Embora o desenvolvimento dos layouts seja feito individualmente, eles podem
ter relacdo entre si e, inclusive, influenciar uns aos outros quando feitos para uma

colecao, a fim de trazer as estampas o carater de complementaridade. Esse carater
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pode ser reforcado pela inser¢cdo de motivos iguais ou similares entre os diferentes
layouts.

O layout corrido, como verificado junto aos trés atores da pesquisa, € utilizado
amplamente pelo setor calcadista e de confeccdo. Apesar de ser frequentemente
desenvolvido, é o Unico dos layouts que pode ser comprado pronto. Nesse sentido,
observou-se que parte das empresas (confeccdo A, B, calcadista A, B) ja compra
tecidos prontos com determinadas tematicas, como animal print, listrados e
xadrezes, pois, como sao tematicas classicas, ndo compensam 0S custos de
desenvolvimento. No setor de malharia retilinea, o layout corrido ndo € desenvolvido
porque a malha retilinea ndo é tricotada em metro linear, e sim pelo sistema
produtivo fully-fashioned. Por isso, as malharias acabam por utilizar o layout
localizado no molde ou o layout sem repeticdo, que cobrem toda a peca, pois,
segundo os entrevistados do setor (malharia A e C), esse tipo de estampa agrega
valor as pecas.

Ao fazer a repeticdo do modulo, os designers utilizam apenas o sistema
alinhado, em que o médulo é repetido por translacdo, ou o sistema nédo-alinhado,
com deslocamento de 50%, n&do tendo conhecimento sobre outras possibilidades de
sistemas de repeticdo. Constata-se que 0s designers pouco se aproveitam de todos
0s recursos dos sistemas de repeticdo disponiveis, limitando-se a apenas dois,
apesar do amplo leque de possibilidades, como sugerido por Rithschilling (2008). O
uso limitado pode ser decorrente da forma manual como a maior parte dos designers
desenvolve os modulos, sendo essa forma de desenvolvimento facilitada pelos
sistemas de repeticdo mencionados.

Ainda em relagcdo a composi¢do visual, a maior preocupacdo percebida na
estampa corrida, por parte dos entrevistados, € o cuidado em evitar que o médulo
figue marcado, o que se consegue por meio do efeito de continuidade (propagacéao)
e contiguidade (harmonia visual), como referenciado na metodologia projetual em
design de superficie de Rithschilling (2008). No efeito final da estampa, os
designers desejam que ocorra o desaparecimento do mdédulo na superficie do tecido,
resultando em harmonia visual, conforme evidenciado por Miles e Leslie (2003) e
Ruthschilling (2008). Dessa forma, a simulacdo mostra-se uma ferramenta Gtil a fim

de verificar o efeito de continuidade e contiguidade.
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Especificamente no setor calcadista, s&o mencionadas de forma unanime,
pelos trés atores da pesquisa, peculiaridades relativas a composicado visual da
estampa corrida para o setor. Entre as preocupac0ées, eles citam: a dimensao dos
motivos, que devem ser desenvolvidos em tamanho reduzido; o cuidado em relacao
aos espacos vazios na estampa; a cautela com a utlizagdo de motivos
demasiadamente diferentes no modulo; e o uso de pontos de cores isolados.

A partir desses cuidados, constata-se que a diferenca entre os pés € um dos
principais receios dos designers no planejamento e concepcdo da estampa. Tal
receio é percebido nos trés atores da pesquisa que se dedicam ao setor calcadista,
tratando como regra a busca pela igualdade entre os pés, pois ressaltam que a
diferenca entre os componentes do par é mal vista pelo publico brasileiro em geral.
Entretanto, essa regra ndo é valida para marcas autorais, em que o0s designers
possuem liberdade para o desenvolvimento de estampas sem nenhum
comprometimento com a semelhanca entre os pés.

O cuidado tomado pelos designers com a composicdo visual da-se
principalmente devido ao corte realizado no tecido, que ndo possui sentido e é
cortado de modo a otimizar o aproveitamento, ou seja, sem preocupacao com a
regularidade dos elementos e dos pontos de cores nos pares. Dessa forma, se o
designer ndo planejar a estampa de maneira que nao haja diferenca entre os pés, a
harmonia da estampa no par fica sob o controle e a responsabilidade do cortador, o
gue pode ser arriscado.

Quanto a disposicdo dos motivos no mdodulo, os entrevistados mencionam
que ela deve ser feita “sem pé", a fim de acompanhar a forma tridimensional do
calcado, sem prejudicar a fluidez da estampa. Além disso, o desenvolvimento da
estampa “sem pé” é essencial, o que favorece o corte dos moldes do calgado, pois,
como supracitado, o corte € feito sem qualquer sentido, de modo que ndo se
dependa da habilidade do cortador para se chegar a um resultado perfeito. A
auséncia de sentido na estampa, considerando-se a distorcdo do calgado e a
otimizacdo do corte, € um aspecto mencionado por Ruthschilling (2008) e Brannon
(2011), respectivamente.

No corte do tecido para o calcado, observa-se que inexiste a necessidade de

corte do molde respeitando o fio do tecido, uma vez que nesse produto,
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diferentemente do vestuario, a relacdo com o caimento é nula. Dessa forma, os
moldes podem ser cortados em varios sentidos, havendo um melhor aproveitamento
do plano de corte.

No setor de confeccdo, os entrevistados ndo mencionam restricdo quanto a
composi¢do visual, devido a dimensdo do vestuario em comparacdo com a do
calcado, o que possibilita liberdade para os designers de superficie. De qualquer
maneira, € importante que se considere o produto ao qual a estampa sera aplicada,
pois pecas de vestuario do segmento beachwear, por exemplo, que sdo diminutas,
requerem cuidado com o tamanho do médulo e dos elementos que dele fazem parte,
assim como no calc¢ado.

Quanto ao sentido, diferentemente do calcado, a estampa pode ser feita com
ou "sem pé". Isso ocorre porque o corte do molde no vestuéario respeita o fio do
tecido, que ndo deve ser cortado em qualquer sentido, o que n&o ocorre no cal¢ado.

O layout localizado € utilizado no setor de confeccdo e de malharia retilinea.
Diferentemente do tecido corrido, este layout ndo € vendido pronto, visto que a
aplicacao da estampa depende das especificidades do produto a ser confeccionado.
Estas, inclusive, sdo a principal exigéncia para o desenvolvimento de estampas
localizadas, a fim de garantir que a estampa seja criada para uma localizacéo exata,
fato que converge com o que menciona Fernandez (2009) sobre a necessidade de
indicacdo exata do local da estampa por parte do designer. Essa exigéncia deve-se
ao potencial de utilizacdo da estampa localizada ndo sé na parte frontal de
camisetas, podendo ser aplicada a diferentes areas do produto de vestuario, tanto
de confec¢ao quanto de malharia retilinea.

No caso da estampa localizada no molde, apesar de seu uso ser
relativamente novo, o layout € utilizado por todos os setores pesquisados. Sua
utilizacao é valorizada principalmente no vestuario, tanto em confec¢cdo quanto em
malharia retilinea, pois torna possivel valorizar as formas do corpo humano, o que
pode contribuir positivamente para a estampa.

Por meio das analises, percebe-se que a estampa localizada no molde, seja
no calgcado, seja no vestuario — confeccdo e malharia retilinea —, pode ser
desenvolvida de duas formas, com ou sem a impressdo do molde, mas

considerando-se em ambas um molde predeterminado, como referido na bibliografia
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(BRANNON, 2011; GENTILLE, 1982). Na primeira opcdo, a estampa é criada
considerando o molde, que ja é impresso junto a estampa, e, para cada modelo, séo
impressos diferentes tamanhos da grade, o que € indicado por Russell (2011). Na
segunda opcéao, a estampa € desenvolvida a partir do molde maior para que todos
os tamanhos sejam impressos a partir dele.

Tendo em vista as duas situagbes mencionadas, constata-se que, na primeira
opc¢ao, ha economia de corantes, pois a estampa é impressa apenas nos limites do
molde, ficando em branco os espacos nao contemplados por ele. Ja na segunda
opcdo, verifica-se o desperdicio de tecido impresso, particularmente nos moldes
menores, que sao cortados a partir de um Unico molde, desperdicando material e
corante. Portanto, cabe a empresa avaliar os custos de desenvolvimento dos moldes
em funcéo de cada nimero e o quanto ha de desperdicio de material se os moldes
forem cortados a partir de um Unico molde. Também é relevante considerar os
valores da empresa, caso estejam ligados a sustentabilidade.

N&o importa a forma como esse layout € impresso, verifica-se a importancia
do trabalho conjunto entre designer, industria prestadora de servi¢os e industria de
transformacao, pois esta deve passar ao designer os moldes escaneados, para que
as estampas possam ser trabalhadas, como indica a bibliografia (BOWLES; ISAAC,
2012). A estamparia ainda deve passar o percentual de encolhimento ao designer,
caso a estampa seja impressa em sublimacédo, principal processo utilizado na
impresséo do layout. O desenvolvimento feito considerando o aumento do molde em
funcdo do percentual de encolhimento parece ser mais vantajoso que a alternativa
citada por Russell (2011), quando sugere que o designer deve fazer diferentes
escalas do mesmo molde a fim de obter o tamanho desejado.

Caso ndo exista essa comunicacdo entre os trés atores, o resultado final da
estampa pode ser demasiadamente prejudicado, tendo como principais
consequéncias o retrabalho por parte do designer de superficie e o desperdicio de
materiais na fase de impressao de amostras.

No que se refere ao processo de impressao empregado nesse layout, o que
mais se mostra adequado dentro das tecnologias disponiveis no estado é o
sublimatico, o que converge parcialmente com o indicado por Price, Cohen e

Johnson (2012), pois os autores também mencionam a possibilidade de utilizacdo de
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procedimentos manuais de estamparia nesse processo, 0 que nao é percebido
nesse layout e em nenhum outro.

Com o processo sublimético digital, toda a grade de tamanhos pode ser
impressa junto ao tecido, o que seria inviavel no processo serigrafico, visto que, para
cada tamanho da grade, seria necessaria a producdo de matrizes serigréficas.
Apesar da adequacado do processo de sublimacéo digital para esse layout, ele pode
ser feito em serigrafia, 0 que comumente ocorre na malharia retilinea. Entretanto, o
ideal € que a estampa seja desenvolvida a partir do molde maior, sem a delimitacédo
do molde na tela serigrafica, para a impressdao de todos o0s tamanhos.
Diferentemente do setor calcadista e de confeccdo, em que as estampas sao
impressas e depois cortadas, o que gera desperdicio em relacdo aos tamanhos
menores, na malharia, a estampa é aplicada com a malha ja tricotada no tamanho
exato, o que pode gerar desperdicio apenas de tinta, mas ndo de tecido.

Em comparacdo a estampa corrida, percebe-se que a estampa localizada no
molde, no calcado, facilita o planejamento do designer, uma vez que ha critérios a
serem considerados em relacdo aos elementos e as cores. Dessa maneira, 0
designer pode planejar a estampa da forma que considerar mais adequada, tendo
como Unica restricdo o limite do molde. A utilizacdo desse layout facilita o processo
das empresas que desejam trabalhar com estampas diferenciadas, mas nao
possuem méao de obra especializada para o corte.

Apesar de as estampas no molde facilitarem o planejamento do designer em
termos de desenho, verifica-se que, em relacdo a parte produtiva, elas se mostram
menos versateis do que a estampa corrida, que permite que inUmeros modelos e
moldes sejam cortados a partir de um tecido impresso. Dessa forma, com o layout
localizado no molde, a industria imprime conforme a demanda ou corre o risco de
imprimir os moldes estampados sem a previsédo de quais serao produzidos.

Por fim, o layout sem repeticdo é adotado tanto no setor de malharia retilinea
quanto no de confeccdo. Apesar de ndo ter localizacdo exata nem moddulo de
repeticdo, como sugere Briggs-Goode (2014), ele se mostra versétil por permitir que
varios modelos sejam cortados. Entretanto, faz-se importante a coordenacdo do
designer sobre o corte para evitar que as pecas sejam cortadas de forma aleatoria,

anulando o seu projeto.
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5.2.6 Cor

A escolha das cores em todos os setores da area da moda da-se em funcéo
dos materiais aos quais as estampas serdo aplicadas. O fio utilizado na tricotagem e
o tecido utilizado para a confeccdo de pecas de vestuario guia a escolha das cores
quando é utilizado o processo serigrafico. Ja nos processos digitais, para esses
setores, em que a cor do substrato téxtil estampado é branco, ndo ha dependéncia
das cores dos fios disponibilizados pelos representantes. Dessa maneira, no
processo serigrafico, em que a cor de fundo € predefinida, verifica-se que, nos
setores de confeccdo e de malharia retilinea, o designer tem menor liberdade na
escolha das cores, uma vez que as cores bases, tanto do fio quanto do tecido, ja
estdo escolhidas. Por outro lado, nos processos digitais, a liberdade € maior, porque
o fundo é branco e o designer ndo tem restricbes quanto a essa cor de fundo. De
qualquer forma, se as estampas forem desenvolvidas em ambos 0s processos numa
mesma colecdo, as cores utilizadas, seja na estamparia digital, seja na serigrafia,
devem estar harmonizadas por pertencerem a uma mesma colecao.

No calgado, sdo os componentes, como saltos, solados e demais materiais,
que orientam a escolha das cores das estampas, independente do processo de
estamparia. Esses componentes sdo escolhidos primeiramente, visto que seu
desenvolvimento é demorado, em funcdo do processo de fabricacdo. Nesse caso,
assim como nos processos serigraficos para o setor de confeccdo e malharia
retilinea, o designer fica restrito a combinacédo de cores com 0s materiais bases.

Nos casos em que os designers tém maior liberdade na escolha de cores, ou
guando precisam complementar as cores das estampas a partir das bases
disponibilizadas, as cores sdo escolhidas a partir da pesquisa de tendéncias, como
indicado por Fisher & Wolfthal (1987) e Briggs-Goode (2014). Segundo os designers,
as cores sdo harmonizadas de forma intuitiva, sendo raros 0s casos em que se
adotam recursos de harmonia de cores, apesar de serem ferramentas que auxiliam
os designers a desenvolverem estampas apraziveis aos olhos, como indicam Briggs-
Goode (2014) e Fish (2005).
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5.2.7 Simulacgao

A partir do desenho da estampa e da aplicacdo das cores, tem-se a etapa de
simulacdo, em especial sobre o layout corrido, a fim de verificar a harmonia visual da
estampa, mediante os efeitos de continuidade e contiguidade, como indicado por
Ruthschilling (2008). Na estampa localizada, a simulacdo é feita apenas pelos
prestadores de servicos em design de superficie. Em alguns casos, como nas
estamparias, a simulacdo pode ser percebida como perda de tempo, 0 que contraria
0 que é teorizado por Russell (2011), quando considera a simulacéo sobre o produto
como uma importante ferramenta potencial para a visualizagdo da concordancia da

estampa com o briefing proposto.

5.2.8 Arte-finalizacao

Como ultimo requisito a ser discutido nesta secdo, esta a arte-finalizacao,
etapa que antecede a entrega do projeto ao cliente. A forma como a estampa é arte-
finalizada depende da maneira como sera impressa. Quando impressa no processo
serigrafico, os designers prestadores de servico realizam a separacdo de cores,
sendo que cada cor corresponde a um fotolito, como indicado por Gentille (1982) e
Miles e Leslie (2003), ou tercerizam 0 servico para empresas especializadas no
servico.

Ja na estampa impressa em processos digitais, seja em estamparia digital
indireta por sublimacdo ou em estamparia digital direta, o processo € mais rapido,
porque ndo é necessaria a separacao de cores, como ocorre na arte-finalizacdo da
serigrafia. Sendo assim, o arquivo digital € salvo na maior parte das vezes em
formato TIFF, o que vai ao encontro do que afirma Russel (2011). Entretanto, em
alguns casos, os arquivos também sdo enviados em PDF, que, segundo o0s
entrevistados, pode ser lido por qualquer software.

Em relagdo a resolucdo do arquivo digital, ha variacdes, contrariando o
afirmado por Russell (2011), quando diz que a resolucdo deve ser de 300 DPIs.
Essa variacdo decorre das diferentes superficies as quais as estampas podem ser

aplicadas, pois, quanto mais lisa e uniforme a superficie, maior a necessidade de
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resolucdo; consequentemente, a maguina demora mais tempo para processar o
arquivo.

Percebe-se que o processo de arte-finalizacdo da estamparia digital € mais
simples que o da serigrafia, sobretudo em relacéo a inexisténcia de separacdo de
cores, propiciando ao designer liberdade maior na criagdo e na experimentacédo. No
entanto, apesar da facilidade verificada quando se comparam 0s processos, é
necessario que o designer tome precaucdes na arte-finalizacdo da estamparia
digital, considerando a utilizacdo de imagens de alta-resolucdo e a preparacdo do

arquivo de forma correta para impresséao, devido as especificacfes do maquinario.

5.3 ASPECTOS TECNICOS

A presente secdo discute aspectos da categoria técnica da estamparia téxtil
relativos a impressdo da amostra, aos processos de estamparia e aos substratos
téxteis, considerando as entrevistas com 0s trés atores da pesquisa — prestadores
de servico em design de superficie, industria de transformacdo e industrias

prestadoras de servicos em estamparia.

5.3.1 Amostras

A cor é o item da amostra referido como o mais importante a ser verificado,
segundo os atores da pesquisa. O resultado final da cor em impresséo digital pode
ser influenciado por uma série de fatores, de acordo com o0s entrevistados das
estamparias, tais como a umidade relativa do ar e a temperatura ambiente; o tipo de
papel e o tipo de tinta; a impressora; 0 nimero de passadas, que pode variar entre
duas, quatro e oito; a temperatura com que sdo operadas as prensas térmicas e a
velocidade com que séo operadas as calandras; e o tempo de prensagem na prensa
térmica. Além dos aspectos relacionados a producéo, h4 os relativos ao projeto da
estampa, entre os quais esta a diferenca na calibragem dos monitores do designer e
do computador da impressora das estamparias. Esses aspectos, relacionados a
producdo, bem como ao projeto em si, vdo além dos apontados por Briggs-Goode

(2014), que cita apenas a influéncia de monitores, softwares e impressoras.



191

Portanto, pode-se dizer que a cor é um dos pontos criticos no
desenvolvimento da estampa, devido a todas as variaveis a que é submetida. Por
isso, 0 uso de recursos para verificar a fidelidade de cores torna-se de extrema
importancia.

De todos os recursos utilizados pelos atores da pesquisa para verificar a
fidelidade de cor na estamparia digital, 0 que se mostra mais adequado s&o as
amostras de tecidos impressas nas impressoras das estamparias, ja que, a partir da
biblioteca de cores impressa, o designer busca a cor no préprio software e a aplica
sobre a estampa, como indica Briggs-Goode (2014). Recursos como o color finder,
disponibilizado pelo site da Pantone e mencionado pelos entrevistados, ndo se
mostram ideais por causa das diferencas entre monitor e impressora, 0 que pode
confundir o designer na escolha das cores. Dessa forma, a etapa de "bater cor"
ocorre apenas como confirmacdo de que a cor impressa € exatamente a que o
designer deseja para a sua estampa.

Além da cor, tem-se a resolucdo, que interfere diretamente no resultado final
da estampa. Como jA mencionado na discusséo sobre arte-finalizacdo, a resolucéo
pode variar segundo o substrato, indo de 72 DPIs, em tecidos com a superficie
rugosa, até 300 DPIs, em superficies lisas, como o cetim. Portanto, € importante que
a amostra ja seja impressa no tecido em que a producao sera feita, a fim de adequar
a resolucéo ao tecido.

Dessa maneira, verifica-se que o registro das informacdes sobre as variaveis
de cor, tanto produtivas quanto de projeto, e de resolugdo da amostra aprovada
servem como padrdo para as pecas impressas posteriormente na etapa de
producao.

Além dos aspectos mencionados na impresséao digital indireta por sublimacéo,
ha os relacionados ao projeto, principalmente os relativos ao tamanho do maodulo.
Segundo os entrevistados, o0 moédulo é enviado na dimensdo exata para a
estamparia, para que seja impresso no tamanho correto. Isso, entretanto, nem
sempre acontece e ja foi mencionado como uma dificuldade na secédo 5.1.2,
principalmente devido a falta de conhecimento do designer sobre a largura do
maquinario, o que deveria orientar a dimensdo do modulo. O tamanho do mddulo

deve ter dimensao suficiente para que a largura da impresséao, dividida pelo tamanho
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do méddulo, resulte em um numero inteiro, a fim de evitar adaptagfes no maquinario.
A consideracdo sobre a dimenséo é semelhante a da estamparia por cilindro; esta,
entretanto, considera somente a largura e ndo o diametro do cilindro, como sugerido
por alguns autores (MCARTHUR; ETCHELLS; SHEPARD, 2001; MILES; LESLIE,
2003). Para o layout no molde ou sem padronagem por repeticdo, o conhecimento
sobre a largura do maquinario faz-se importante para arranjar os moldes de forma
otimizada.

Os aspectos mencionados sobre a avaliacdo da amostra sdo especificos da
impresséo digital. Na serigrafia, o principal aspecto avaliado € a cor. Nesse caso,
nota-se que as variaveis sdo diferentes, pois se limitam a mistura correta dos
corantes ou pigmentos na elaboracédo da tinta e a variacdo de lotes do fornecedor.
Para a verificacdo da cor, sdo usados inumeros recursos, sendo que o Pantone TPX
se mostra o mais adequado, pois € especifico da area téxtil.

O resultado final da(s) técnica(s) de impressao é verificado em funcdo da
matéria-prima, gramatura de tela, tinta e substrato téxtil. Como na estamparia digital,
para o0 sucesso ha producao das estampas, é preponderante que sejam registradas
informagdes sobre a amostra aprovada, sendo que na serigrafia essas informacdes
estdo relacionadas com a técnica, o niumero de passadas de cada tinta aplicada e a
temperatura de secagem.

Todos esses testes, tanto na estamparia digital indireta por sublimacéo quanto
na serigrafia, sdo de grande importancia para que sejam evitados problemas futuros
na producdo. Tais testes contribuem também para evitar desperdicios de tempo e

material em setores que trabalham com prazos extremamente curtos.

5.3.2 Processos de estamparia

Os processos de estamparia utilizados pelos setores de confeccdo, malharia
retilinea e calcadista ndo s&do escolhidos aleatoriamente. Eles sao feitos
especialmente em funcdo da relacdo custo/beneficio, considerando a escala de
producdo e a adequacao dos processos produtivos as especificidades técnicas de

cada setor.
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Sobre o processo sublimético, a sua restricdo em relacdo a matéria-prima é o
principal motivo que leva as empresas a aspirarem ao processo de estamparia digital
direta. Elas ainda ndo o adquiriram devido ao alto custo dos maquinarios e das
tintas, o que se reflete diretamente no custo final das estampas e dificulta sua
producdo no momento atual. Esse foi 0 mesmo motivo que fez com que algumas
estamparias aguardassem para comprar 0S maquinarios necessarios para 0
processo de estamparia digital indireta por sublimacdo quando esta comecou a ser
comercializada no mercado. Outro motivo que inibe a compra do maquinario por
parte das estamparias é a sua velocidade, considerada ainda baixa pelos
entrevistados. Porém, essa € uma caracteristica do maquinério disponivel em ambito
nacional, pois, segundo Ujiie (2014), a velocidade de impressdo dos maquinarios de
impressao digital ja atinge velocidades altas, proximas a 70 metros por minuto.

A intencdo de uso da estamparia digital direta representa um contrassenso
entre os diferentes setores atendidos pelas estamparias. Se, por um lado, as
estamparias que atendem ao setor de confeccdo aspiram a estamparia digital direta,
por outro lado, nenhuma das que atendem ao setor calcadista tem essa pretensao
ou, em alguns casos, pretende desfazer-se do maquinario. Isso vai contra a
expectativa segundo a qual o processo, que em 2014 ocupava um espaco de 1%,
em poucos anos, passaria a ocupar cerca de 5% do mercado de impresséao téxtil
mundial (UJIIE, 2014). O desinteresse pela estamparia digital direta ocorre, como
supracitado, devido a suficiéncia do processo subliméatico no setor calcadista, uma
vez que a principal matéria-prima utilizada no setor é o poliéster.

Ja no setor de confeccdo, apesar de haver intencdo de uso da estamparia
digital direta, ela ndo substitui a serigrafia, uma vez que esta apresenta uma série de
recursos técnicos, como indica a bibliografia (GOMES, 2007), que ainda ndo sao
disponibilizados na estamparia digital, seja ela indireta ou direta. Portanto, acredita-
se que somente quando a estamparia digital proporcionar a ampla gama de técnicas
encontradas na serigrafia € que tal substituicdo podera ocorrer.

Verificou-se que as empresas pesquisadas ora pensam em abdicar de alguns
processos, ora ndo. Elas pretendem deixar de usar processos relacionados a
inadequacdo ao mercado, especialmente no que diz respeito a questbes de

durabilidade e oscilacdo de preco das matérias-primas, como o poliflex e o transfer
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resinado, respectivamente. Por outro lado, hd processos dos quais elas néo
pretendem abdicar, uma vez que eles oscilam, isto é, o processo que pode ser
usado hoje, pode nao ser utilizado amanhd, e assim sucessivamente. Dessa forma,
nao vale a pena para a empresa vender o maquinario devido as oscilacbes do
mercado da moda.

O processo sublimatico, predominante no setor calcadista, tem seu uso
potencializado devido a ampla gama de estruturas desenvolvidas, que chegam a
imitar materiais naturais, considerando a estética em primeiro lugar. O toque do
poliéster, que em alguns casos nao € apreciado no setor do vestuario — confeccao e
malharia retilinea —, ndo € um empecilho no cal¢cado, devido a auséncia de contato
do tecido com a pele, resultante da dublagem utilizada na maior parte dos tecidos
para o setor.

No setor de confeccé@o e de malharia retilinea, no entanto, o uso do processo
sublimatico ndo prevalece. O poliéster, matéria-prima adequada a esse processo,
divide espaco com outras matérias-primas utilizadas nos respectivos setores, como
o algodao, a viscose, a poliamida e o acrilico (o ultimo utilizado principalmente em
malharia retilinea), as quais ndo séo apropriadas para 0 uso em sublimacao.

A transferéncia do corante para o tecido varia entre os setores, podendo ser
feita em metro linear, com a peca ja cortada ou fechada. A maneira como a estampa
€ transferida para o tecido interfere no setor de producédo da confec¢do, podendo
otimizar o processo produtivo, como ocorre nas empresas que fecham as pecas e,
com a venda da estampa confirmada, finalizam a sua producédo, estampando-as. A
otimizacdo no sistema produtivo das confecgdes, entretanto, acaba prejudicando o
resultado final da peca, conferindo-lhe defeitos. Sendo assim, cabe a empresa
avaliar se vale a pena a otimizacdo do sistema produtivo em relagdo aos defeitos
causados na peca.

Todas as estamparias afirmam impor uma quantidade minima, mesmo que
baixa, para a impressao de estampas no processo de estamparia digital indireta por
sublimagéo, como afirma Baugh (2011) quando menciona uma quantidade minima
pequena para a producdo de estampas nesse processo. Em termos projetuais, o
desenvolvimento da estampa é facilitado, ja que ndo € necesséaria a arte-finalizacéo

com separacao de cores, nem a impressao de fotolitos, como indica a bibliografia
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(GENTILLE, 1982; MILLES; LESLIE, 2003). Porém, para as industrias, em termos
produtivos, parar a producdo e fazer apenas uma peca € inviavel, pois o setor de
desenvolvimento com frequéncia auxilia a producédo quando se esta imprimindo uma
nova peca. Além do acompanhamento necessario pelo setor de desenvolvimento,
existe a parte de producdo de amostra, que engloba uma série de requisitos técnicos
ja citados, os quais devem ser respeitados, ndo importando a quantidade de metros
a ser impressa.

A partir da anéalise dos pontos positivos e negativos do processo de
estamparia digital indireta por sublimacéo, constata-se que as vantagens est&o
relacionadas tanto a questbes técnicas pela auséncia de matrizes, como
mencionado por Laschuk e Ruthschilling (2013), o que possibilita a impressao de
estampas em gquantidades menores, quanto a questdes projetuais, pela facilidade e
rapidez no desenvolvimento nunca antes vistas, propiciadas pela auséncia de
matrizes e possibilidade de impressao de forma instantanea, o que converge com o
mencionado por Laschuk e Rithschilling (2013) quando indicam a liberdade de
criacdo no desenvolvimento das estampas digitais. JA as desvantagens ndo sao
percebidas no quesito projetual, somente no técnico, principalmente no que tange a
incompatibilidade do processo com matérias-primas de origem natural e artificial, o
que vai ao encontro do mencionado por Bowles e Issac (2012), que apontam o
poliéster como matéria-prima ideal para esse processo de impressdo. Em relacdo a
esse problema, alguns esforcos ja foram realizados por parte da inddstria quimica
téxtil, a fim de compatibilizar o processo com as fibras naturais; entretanto, tais
iniciativas ndo obtiveram sucesso, e a alternativa para impressao digital em
matérias-primas, que ndo seja o poliéster, é a impressao digital direta.

A utilizagé@o do processo serigréafico pelos setores de confeccdo e de malharia
retilinea é reflexo do seu consumo de matéria-prima, que se concentra de forma
relevante no algodéo, na viscose, na poliamida e no acrilico. Além disso, verifica-se
a importancia do processo pela quantidade de técnicas que podem ser utilizadas, de
acordo com a bibliografia (GOMES, 2007).

Considera-se a variedade de técnicas a principal vantagem da serigrafia sobre
0s processos digitais. Enquanto que a estamparia digital direta e indireta por

sublimagéo trabalha apenas com corantes e pigmentos especificos, como indicam
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Udale (2009) e Gomes (2007), a serigrafia disponibiliza uma série de técnicas e
tintas especiais que podem ser aplicadas de forma individual ou em conjunto com
outras técnicas. A partir de um desenho criado, a tela € gravada e dai podem ser
obtidos diversos efeitos finais, que serdo conseguidos mediante a técnica aplicada
ou pela habilidade do serigrafo em desenvolver resultados variados.

Assim, pode-se dizer que o0 sucesso do trabalho em serigrafia depende tanto
do trabalho do designer em relacdo ao desenho e a arte-finalizacdo, quanto do
trabalho do serigrafo. Este, por sua vez, tem a responsabilidade de fazer a gravacao
da tela com densidade apropriada, escolher a tinta e assegurar a capacidade de
impresséo da técnica sobre o tecido, a fim de materializar a ideia do designer. Além
disso, € importante o entendimento entre os dois sobre o desenho criado e o tecido
utilizado, bem como a pretensdo em relacdo a técnica a ser utilizada, para que o
serigrafo escolha a tela adequada.

Contudo, apesar dos aspectos positivos das técnicas, a serigrafia tem o
empecilho da matriz, que as vezes acaba por limitar a experimentacao, visto que os
testes feitos em serigrafia que néo obtiverem resultados positivos terdo as telas
cobradas pelos fornecedores, da mesma forma que sé&o cobradas no processo de
producdo. Além da questdo da experimentacdo, h& restricdo do niumero de cores,
pois, para cada cor, é utilizada uma tela, o que acaba encarecendo o projeto,
segundo os entrevistados e também conforme o que esta referenciado na
bibliografia (BAUGH, 2011).

Quanto as vantagens e as desvantagens da serigrafia mencionadas pelos
atores da pesquisa, verifica-se que as vantagens estao relacionadas as questdes
projetuais, devido a liberdade de uso de técnicas, como mostra a bibliografia
(RUTHSCHILLING; LASCHUK, 2013). Nas desvantagens, sao percebidas as de
ordem técnica, especialmente na gravacdo de matrizes, principal entrave nesse
processo e diretamente ligado a viabilizagcdo da producédo do projeto, conforme
aponta Baugh (2011).
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5.3.3 Substratos téxteis

Embora tenha havido tentativas de uso de matérias-primas que ndo o
poliéster no processo sublimatico, constata-se que até entdo as mencionadas pelos
entrevistados néo funcionaram ou nao foram testadas o suficiente para que sejam
recomendadas, ao contrario do que ocorre com o poliéster (GOMES, 2007). Para
garantir a qualidade da impressdo, o ideal ainda é a impressdao em poliéster,
evitando-se assim problemas futuros que podem acontecer, como a dessaturacao da
impresséo com o uso pelos consumidores.

Entretanto, como o uso do poliéster ndo é absoluto nas industrias de
confeccdo e malharia retilinea, ambos os setores se utilizam do processo acessivel,
gue € a sublimacéo de outras formas, como no uso parcial da matéria-prima.

Um desses recursos é a utilizagdo de outras matérias-primas junto ao
poliéster. O resultado, apesar de perder a saturacao de cor por incompatibilidade da
fibra usada com o poliéster, pode ser uma alternativa para a producdo de pecas de
vestuario em que esse material, de forma integra, ndo seja adequado para a
situacdo. Entretanto, o designer deve realizar testes antes a fim de verificar o quanto
a estampa dessatura e se é possivel algum ajuste na cor na fase de desenho que
possa contribuir para o resultado final de impressdo; para os designers, quanto
maior o percentual de poliéster, melhores sdo os resultados de impressdao, como
mencionam Bowles e Isaac (2012). Outro recurso percebido € a mistura entre
tecidos numa mesma peca de vestuario, na qual o tecido de poliéster é estampado
em sublimacdo e, posteriormente, é aplicado sobre outro tecido de composicao
natural ou artificial, ou até mesmo compde uma parte inteira da pe¢a. Em ambos os
casos, verifica-se a necessidade de testes de costura para analisar a
compatibilidade de costura entre os tecidos.

Quanto ao uso da sublimacgédo especifico na malharia retilinea, os cuidados
estdo relacionados principalmente a perda de volume do ponto, em funcdo da
pressao exercida na prensagem do papel sobre o tecido.

Ainda, existem questbes na malharia retilinea que sdo comuns tanto para
serigrafia quanto para sublimac&o, considerando-se a relagdo entre tamanho do

ponto e desenho. Verifica-se que o uso de galgas altas é recomendado quando o
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objetivo sdo desenhos definidos. Desse modo, quanto menor a galga e mais
irregular for o fio, maior a interferéncia desses fatores sobre o desenho. Quanto
maior a galga e mais regular o fio, melhor sera a definicdo do desenho e mais bem
definida a estampa, se for utilizada a estrutura meia-malha.

Quando o desenho € abstrato, entretanto, o uso da galga é livre, mas o
designer deve ter a no¢do de que, mesmo assim, a galga interferira no desenho. O
desenho abstrato pode ser uma opcao quando a estrutura da malha é trabalhada e a
énfase é dada para a estrutura.

Especificamente quanto ao uso da serigrafia em malha retilinea, as restricdes
estdo relacionadas a interferéncia de tinta sobre as estruturas com pontos
volumosos, visto que a tinta pode acumular nas cavidades desses pontos. A
serigrafia possui potencial de uso na malharia retilinea por sua adequacédo a todas
as fibras utilizadas pelo setor, o que a torna um processo versatil, como indica
Gomes (2007).

A partir da discussao dos resultados, foi possivel levantar os principais pontos
a serem abordados no workflow. Verificou-se a importancia de um briefing completo,
gue nao seja livre, abstrato, mas que, ao mesmo tempo, ndo seja um limitador do
designer, devendo servir para nortear o trabalho do profissional. Considerando que a
industria de transformacao é o principal responsavel pelas informacfes passadas no
briefing, verifica-se a importancia do envolvimento do cliente junto ao designer nessa
etapa do trabalho. Percebe-se, ainda, o importante papel do conhecimento
tecnologico no desenvolvimento do projeto, aspecto destacado tanto por parte dos
profissionais das estamparias, quanto pelos proprios designers.

Na fase de desenho, especialmente no desenvolvimento dos projetos,
constata-se que o0 layout € um dos principais itens do briefing e guia do
desenvolvimento da estampa, desde o inicio do projeto até sua adequacao para
producdo. Ja a fase da amostra, posterior a fase de desenho, apresenta pontos que
podem ser melhorados por meio de acdes preventivas, passiveis de serem
estabelecidas ainda nas etapas iniciais do projeto.

Quanto as especificidades dos setores, no calgadista, sédo indicadas

particularidades relevantes no que se refere a dimenséo da estampa para o cal¢ado;
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ja na malharia retilinea, considera-se a adequa¢do do desenho e das tintas em
relacdo a estrutura da malha.

Na discussao, também foi possivel verificar os principais pontos frageis entre
os trés atores da pesquisa. Sao informacgfes que, junto aos aspectos projetuais e

técnicos, guiaram o desenvolvimento do workflow que se apresenta a seguir.
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6 WORKFLOW

Os resultados da pesquisa apontam a necessidade de sistematizacdo do
desenvolvimento de projetos em design de superficie para os setores aos quais a
industria da moda se dedica - confec¢do, malharia retilinea e calcadista -,
considerando a interacdo entre designers de superficies, industrias de transformacao
contratantes dos seus servi¢os e industrias prestadoras de servicos em estamparia,
responsaveis pela impressao dos projetos.

O processo de sistematizacdo ocorreu por meio de concepcao de um
workflow. O objetivo do workflow € organizar o processo de desenvolvimento de
estampas para esses atores, indicando em quais fases ocorrem as interacdes
necessarias e quais as contribuicdes de cada ator ao andamento e finalizacdo do
projeto. Em cada uma das macrofases e suas respectivas fases, sdo apresentadas
especificidades que devem ser consideradas no projeto e em sua preparagéo para a
impressao, para os trés setores da industria da moda.

Para o desenvolvimento do workflow, foram considerados os resultados
verificados sobre os entraves entre 0s atores da pesquisa, bem como os aspectos
das categorias projetual e técnica, discutidos no capitulo anterior.

Quanto aos entraves verificados entre os atores, considerando-se o projeto e

a producédo de estampas, indicam-se 0s seguintes:

- briefing raso ou incompleto transmitido pelos clientes das industrias de
transformacéao;

- necessidade de desenvolvimento de um namero maior de estampas do que
o contratado;

- numero significativo de alteracdes solicitadas pelos clientes;

- falta de conhecimento técnico dos processos pelos designers;

- alteracdo dos projetos pelas industrias prestadoras de servicos em
estamparia,

- disparidade entre as cores enviadas para impressao pelos designers e as

impressas pelas estamparias.
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Sobre as especificidades de cada setor, foram consideradas as relativas ao
setor calcadista, onde o principal objetivo € evitar a diferenca entre os pés, e
também as relacionadas ao setor de malharia retilinea, em que a estrutura possui
forte influéncia sobre o efeito final da estampa.

No ambito projetual, consideraram-se 0s aspectos projetuais e técnicos do
briefing, o layout, a composicéo visual, a simulacéo e a aplicacédo de cores, além das
peculiaridades técnicas relacionadas aos processos de estamparia e substratos
téxteis.

O principal usuéario do workflow é o designer de superficie, prestador de
servicos. O desenvolvimento é abordado no workflow a partir do briefing, que é o
mais comum entre os designers; segundo eles, € 0 que se desenvolve com mais
proximidade da realidade de mercado de cada marca.

A estrutura do workflow fundamenta-se nas metodologias de Rozenfeld et al.
(2006), Lobach (2010) e Ambrose e Harris (2010), bem como no processo de
desenvolvimento dos designers de superficie, que abrange essencialmente as fases
de briefing, pesquisa, desenho, simulagao e arte-finalizacdo. No workflow, considera-
se a etapa de desenvolvimento como mencionada por Rozenfeld et al. (2006), que
compreende a concepcao do projeto. As fases de pré-desenvolvimento e pos-
desenvolvimento mencionadas pelo autor ndo foram consideradas por estarem
relacionadas com planejamento estratégico e acompanhamento do produto pos-
venda, respectivamente, sendo ambas relativas a area do marketing, incumbéncia
do cliente que contrata os designers de superficie; portanto, a elas ndo sera dada
énfase.

As macrofases do workflow foram baseadas na metodologia de Lodbach
(2001), que propde: preparacao, geracéo, avaliacdo e realizagao, sendo que a fase
de avaliacao foi posicionada ap6s cada uma das macrofases do workflow. As fases
individuais do workflow tiveram por base a metodologia de Ambrose e Harris (2010),
que considera as fases de definicdo, pesquisa, ideacdo, prototipagem, selecao,
implementacgéo e feedback. Para as fases individuais, além das de Ambrose e Harris
(2010), foram consideradas as utilizadas no processo de desenvolvimento
empregado pelos designers de superficie pesquisados, que incorpora briefing,

pesquisa, desenho, simulacéo e arte-finalizagéo.
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A estrutura do workflow foi entdo dividida em quatro macrofases: preparacao,
desenho, finalizacdo e pré-producdo. A macrofase de preparacdo contempla as
fases de briefing, aguecimento e pesquisa tecnoldgica, ja estando previstas
interacbes entre os atores designer e empresa contratante na fase de briefing, e
entre designer e estamparia na fase de pesquisa tecnolégica. O material organizado
nessa macrofase é avaliado pelo contratante do servi¢o de design de superficie para
gue o designer possa dar continuidade aos trabalhos na macrofase de desenho ou
retornar as fases anteriores dessa macrofase.

Na macrofase de desenho, realizada exclusivamente pelo designer, como o
proprio nome ja identifica, sdo concebidas as estampas, além de serem efetuadas a
aplicacao de cor e as suas simulacdes sobre produtos ou em funcéo da repeticdo do
moddulo. A estrutura dessa macrofase do workflow foi organizada tendo em conta o
layout atribuido a estampa - ainda na fase de briefing; dentro de cada layout, ainda
sdo indicados os setores aos quais é aplicado. Assim como na macrofase de
preparacdo, ao término da de desenho, é feita a avaliacdo dos desenhos das
estampas, possibilitando-se ao cliente solicitar mudancas referentes as fases de
desenho e aplicacao de cores.

A macrofase de finalizacdo apresentada no workflow engloba as fases de
arte-finalizacdo e confeccdo de amostras, realizadas em conjunto por designers e
prestadores de servicos em estamparia, devido as especificidades de cada layout e
processo de estamparia escolhidos, com posterior submissdo das amostras a
aprovacao final por parte do cliente. Com a aprovacao final, o workflow da-se por
finalizado, com as especificagbes sobre a producdo de cada um dos layouts e
respectivos processos de impressao na macrofase de pré-producéo.

A Figura 66 apresenta a estrutura completa do workflow com as macrofases e
respectivas fases, e ainda as trés fases de aprovacdo que se utilizam das
simbologias do fluxograma indicadas anteriormente. Na respectiva legenda, séo
indicadas as interacées entre os atores, com uma cor para cada um deles, e as

industrias de confeccdo, malharia retilinea e calcadista.
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Figura 66 - Workflow para o desenvolvimento de projetos em design de superficie

Fonte: Elaborado pela autora, 2016.
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A partir da visualizacdo da estrutura integral do workflow, apresenta-se a
seguir cada uma de suas macrofases com as correspondentes atividades; em cada
uma delas, sdo evidenciadas especificidades dos setores de confeccdo, malharia

retilinea e calcadista.

6.1 PREPARACAO

E na macrofase de preparacdo que se da inicio ao projeto. Nesta fase, o
designer deve munir-se de informacdes, que sdo passadas pelo contratante no
briefing; esse momento é seguido pelas fases de aquecimento e de pesquisa
tecnologica. Considerando a sequéncia do workflow, inicia-se a abordagem pela fase
de briefing.

6.1.1 Briefing

O briefing é a primeira fase da macrofase de preparacéo e prevé a orientacao
dada pela industria de transformacédo ao designer de superficies em relacdo aos
objetivos do projeto. Trata-se de um trabalho conjunto, visto que o responsavel pelo
projeto da industria de transformacéo deve munir o designer com informacdes sobre
0 projeto, e o designer de superficies deve certificar-se de que houve entendimento
das informacdes, para evitar qualquer ruido inicial.

Nessa fase, ha uma série de itens que devem ser transmitidos pelo gerente
ou designer de moda da industria de transformacdo que esta contratando o servico,
para garantir o éxito do trabalho a sua composi¢céo visual, bem como a adequacéo
do projeto quanto aos processos industriais disponiveis. As informacdes do briefing
sdo importantes ndo somente para o designer ter clareza em relagcdo ao inicio do
trabalho, podendo servir também como uma espécie de checklist para a conferéncia,
a qualquer momento, do que foi encomendado no projeto. Além disso, serve como
um documento do que foi solicitado ao designer pelo cliente.

Tais itens estdo divididos nestes dois grupos: 1) projetual: relacionado a
questdes visuais da estampa e do produto ao qual ela sera aplicada; 2) técnico: diz

respeito a aspectos da impressao e dos substratos téxteis utilizados no processo.
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Antes de serem elencados os referidos itens, € preciso que o contratante situe
o designer sobre o nivel e o segmento de mercado com os quais a marca trabalha.
Essas sao informacdes importantes, pois se refletem tanto no valor final da estampa,
guanto na escolha dos processos e das técnicas de estamparia para uso potencial
no projeto. Além disso, podem guiar o designer quanto ao desenho dos elementos
que irdo compor a estampa e, inclusive, em relacdo aos recursos de desenho que
possam vir a ser utilizados. Também € valido que o designer tenha conhecimento
sobre o custo maximo da estampa, influenciado pelo processo de estamparia ou
pelas técnicas utilizadas, como no caso da serigrafia.

A partir das informacfes sobre a marca, é discutido entre os dois atores o
restante do briefing. A seguir, sdo abordados o0s itens que constam no grupo
projetual do briefing, quais sejam: layout, produto ao qual a estampa seréa aplicada,
tema, cartela de cores e ocasido de uso.

O layout da o start para o desenho da estampa, visto que essa informacao
determina como sera sua composi¢ao visual. Isso ocorre porque cada layout possui
particularidades em seu desenvolvimento. O layout corrido, por exemplo, depende
da construcdo do médulo com rapport. Por outro lado, a estampa localizada ndo tem
limitacdes, a ndo ser o espaco em que sera aplicada. A estampa localizada no molde
prevé o trabalho a partir dos limites do molde. Por ultimo, a estampa sem repeticéo,
assim como a estampa localizada, é feita sem restricbes, porém com uma area
maior de aplicacdo. Dessa forma, nota-se que a determinacdo do layout é crucial
para o inicio da estampa, devido as diferencas de desenvolvimento, determinando,
inclusive, os processos de impressdo empregados.

O préximo item, o produto ao qual a estampa serd aplicada, influencia
diretamente o desenvolvimento do desenho, em funcdo da dimensdo do produto e
caracteristicas de modelagem. Sendo assim, o ideal € que a estampa seja criada
apos o desenho do produto. Quando ocorre o contrario, em que a estampa é criada
antes do desenho do produto, existe o desafio da adaptacdo das estampas ao
produto, o que pode ocasionar o desenvolvimento de mais estampas do que o
necessario.

O acesso a essa informacdo depende de uma boa organizacdo interna do

setor de desenvolvimento da empresa contratante, a fim de disponibiliz-la ao
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designer. Nas estampas localizadas no molde, essa informacéo ndo € opcional, e
sim obrigatéria, indo além do desenho do produto em si, uma vez que é
imprescindivel a modelagem da peca, de modo que o designer possa projetar a
estampa a partir dos limites do molde.

Outro item a ser abordado no briefing é o tema, que tem relacdo direta com o
aspecto visual da estampa. Por ser visual, a sua definicdo por meio de palavras, de
forma subjetiva, pode causar diferentes interpretacdes. Assim, é importante que o
contratante do servico forneca referéncias visuais ao designer para que este tenha
subsidios para a criagdo ou posterior pesquisa. O tema pode ser aprofundado a
partir da determinacdo sobre seu estilo, pois cada tema pode ter diferentes
interpretacdes e ainda influenciar a escolha dos recursos de desenho.

Também relacionada a caracteristicas visuais da estampa, tem-se a cartela
de cores a ser utilizada. A escolha das cores pode surgir da temética da colecéo,
dos seus materiais bases ou de ambos, a fim de trazer a colecdo o carater de
complementaridade.

O ultimo item projetual é a ocasido de venda do produto estampado, ou seja,
a estacdo ou a data comemorativa em que ele sera vendido. A informacédo sobre a
estacdo varia entre as marcas, pois elas podem trabalhar com diferentes datas de
lancamentos e, consequentemente, de estacdo. A ocasidao pode influenciar
diretamente a escolha de cores, temas e recursos de desenho, que tém relacao
direta com a linguagem visual da estampa.

Em termos de questdes técnicas da impressao das estampas projetadas pelo
designer, podem ser citados como relevantes, para serem contemplados no briefing,
0 processo de estamparia, 0 substrato téxtil e a matéria-prima.

O processo de estamparia € importante de ser definido no briefing, pois 0s
principais processos usados atualmente - os serigraficos e os digitais - apresentam
particularidades as quais o designer deve estar atento porque influenciam a forma
como a estampa € desenvolvida, impondo limites ou proporcionando maior liberdade
ao profissional.

O designer deve verificar a relacdo custo-beneficio do processo determinado,
levando em conta as necessidades do cliente e a expectativa sobre o resultado final

da estampa. Deve certificar-se também de que o processo seja compativel com a
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matéria-prima utilizada e de que o orcamento do cliente cubra a producdo da
estampa.

Além de ter conhecimento sobre o processo, é importante que o designer
conheca os substratos téxteis e tenha nocdo das caracteristicas de sua estrutura e
da matéria-prima usada na confec¢éo. O conhecimento sobre a estrutura téxtil &
véalido principalmente em relacdo aquelas que séo irregulares ou que tém relevo —
como ocorre na malharia retilinea —, o que interfere diretamente no desenho dos
motivos que compdem a estampa e na resolucdo para impressdo, no caso da
estamparia digital.

Na malharia retilinea, a estrutura tem fundamental importancia no briefing,
pois a estampa, na maior parte das vezes, é produzida ap0s a tricotagem das pecas,
pela possibilidade de tricotagem das malhas no periodo de entressafras;
consequentemente, a estampa € feita a partir de uma estrutura preconcebida.

A importancia da matéria-prima no briefing diz respeito a sua influéncia na
impressao, uma vez que é necessario escolher o processo de impressédo adequado
ao material. Mais ainda, cabe verificar a compatibilidade da matéria-prima com o
processo produtivo escolhido pelo cliente.

Apbs essa discussdo, salienta-se a necessidade de continuar considerando o
briefing durante todo o processo de desenvolvimento. Como ja mencionado, ele
serve como uma espécie de checklist, em que o designer pode, a qualquer
momento, recapitular cada uma das questbes ali abordadas, com o objetivo de

certificar-se sobre o rumo que o projeto esta tomando.

6.1.2 Aquecimento

Apdés munir-se de informacdes sobre o projeto no briefing, o designer, de
forma independente, faz o "aquecimento”, que prevé a pesquisa inspiracional e os
esbocgos. Mesmo recebendo o tema do cliente, inclusive por meio de referéncias de
imagens, é importante que o designer realize sua propria pesquisa para apropriar-se
do tema com profundidade e busque imagens que possam ser utilizadas nas
estampas, no caso de uso dos processos digitais. Nesse momento, € importante que

o designer de superficies atente a resolucdo da imagem pesquisada, devendo
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precaver-se também no ambito dos direitos autorais da imagem, de maneira a evitar
problemas futuros por uso indevido.

A pesquisa inspiracional pode ser calcada em pesquisa de tendéncias,
dependendo do perfil da marca que contrata o servigo do designer. Ainda no briefing,
cabe ao designer tratar com o designer responsavel pela marca sobre a utilizacdo da
pesquisa de tendéncias e a estacédo considerada, de forma que haja afinidade entre
0 produto e a estampa.

Paralelamente a pesquisa inspiracional, podem ser realizados esbocos
fundamentados em ideias que surgem em meio a pesquisa e que podem resultar em
motivos, elementos de preenchimento com diversos recursos de desenho e
diferentes ideias de localizacdo das estampas para a fase posterior de desenho. O
esboco junto a pesquisa pode ser uma alternativa em relagcdo ao tempo escasso de
desenvolvimento.

Os motivos e elementos de preenchimento podem ser concebidos de forma
desmembrada, para posteriormente serem utilizados na concepcao das estampas na
fase de desenho. Esses elementos podem ser trabalhados em mais de uma
estampa, inclusive de layouts diferentes, a fim de sustentar o carater de
complementaridade da colegao.

Ao fim da fase de aquecimento, o designer possui amplo leque de imagens
inspiracionais que podem resultar em motivos e elementos de preenchimento
concebidos; cabe-lhe selecionar os esbocos e referéncias que servem ao
desenvolvimento das estampas de acordo com o que foi transmitido na fase de

briefing. Com isso, evita perder o foco das diretrizes estabelecidas pelo cliente.

6.1.3 Pesquisa Tecnoldgica

Uma vez realizada a fase de aquecimento, o designer de superficies esta
abastecido de informagdes e ideias sobre a colecdo e necessita, nesse momento,
verificar as limitacbes e as potencialidades das tecnologias disponiveis pelo
prestador de servicos em estamparia, que deverdo ir ao encontro dos itens
discutidos no briefing e na fase de aquecimento. Nessa pesquisa, 0 objetivo do

designer é garantir a adequacédo do projeto aos processos produtivos disponiveis,
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visto que cada fornecedor possui tecnologias com diferentes especificagbes, que
nao podem ser generalizadas. Caso o designer ndo obtenha essas informagdes, seu
projeto pode estar sujeito a adaptacOes por parte da estamparia, sem que ele tenha
controle sobre o resultado final.

Objetivando verificar os principais itens de cada processo, na pesquisa
tecnologica, consideram-se a serigrafia, a estamparia digital indireta por sublimacéo
e a estamparia digital direta, bem como os principais layouts utilizados em cada um
desses processos.

A comecar pela estamparia digital indireta por sublimacéo, no layout
corrido, o designer deve certificar-se da largura total de impressao para desenvolver
o moédulo compativel com essa dimensédo, de maneira que a medida da largura,
dividida pelo tamanho do médulo, resulte em um numero inteiro. Sobre o quesito
maquinario, o designer deve saber como pode ser feita a repeticdo do mdédulo pelo
software da impressora e, ainda, quais os formatos possiveis dos médulos.

Ainda em relacdo a esse processo, no layout localizado no molde, o designer
deve saber o percentual de encolhimento do tecido predeterminado para ja
desenvolver a estampa sobre o molde prevendo essa reducdo. Caso o tecido venha
a ser dublado, € preponderante saber se esse processo serd feito antes, durante ou
apos a transferéncia da estampa, visto que influi no percentual de encolhimento.
Além desse percentual, devem-se considerar as dimensdes do maquinario de
impressao e transferéncia, visto que podem influenciar e limitar o desenvolvimento
das estampas em relagéo ao tamanho e planejamento dos moldes.

Na estampa sem repeticdo, como as estampas sdo impressas em cortes de
tecido, o designer deve ter conhecimento do percentual de encolhimento total para
planejar o aproveitamento da estampa com as medidas finais. Assim como na
estampa localizada no molde, o designer devera saber a dimensdo dos maquinarios
de impresséo e transferéncia.

Nas estampas para malharia retilinea, independentemente do layout utilizado,
o designer deve certificar-se, junto a estamparia, da influéncia da prensa usada no
processo sublimatico sobre a estrutura da malha.

Ainda sobre substratos téxteis, no processo sublimatico digital, o designer

deve certificar-se do efeito final da impressao sobre o tecido escolhido, em razdo da
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mistura entre diferentes matérias-primas, interferindo de diferentes formas no
resultado final da impressdo. Dessa forma, o designer deve adequar as cores
pretendidas no projeto em funcdo da perda de saturacdo, que ja pode ser prevista
nessa fase.

Sobre o quesito cor, seja qual for o layout utilizado nos processos digitais, o
designer de superficies, ja sabendo qual tecido serd trabalhado, pode solicitar a
estamparia a impressdo de uma bandeira de cores com o Pantone TPX no tecido em
gue a estampa serd impressa, para que a estampa seja desenvolvida nas cores
exatas em que sera posteriormente impressa. Esse processo facilita a visualizacédo
das cores reais de impressao por parte do designer e evita provaveis problemas
relacionados ao ajuste de cores.

Quanto ao processo de estamparia digital direta, o designer devera ter
nocao das possibilidades de uso de cores e de suas limitacdes em relacdo a base,
visto que, em alguns casos, diferentemente da estamparia digital indireta por
sublimacdo, a estampa pode ser aplicada sobre base escura, desde que seja
aplicado um primer branco de forma concomitante & impressdo colorida. E
importante que o designer também se certifigue que o volume superficial do
substrato téxtil, seja compativel com a altura da cabeg¢a de impresséo.

O processo de serigrafia, por sua vez, permite que seja utilizado um amplo
leque de técnicas, sendo que o designer deve informar-se sobre as técnicas
disponiveis e adequadas ao substrato téxtil — em relacdo a estrutura e a matéria-
prima —, sobre a possibilidade de mistura entre elas e a quantidade de cores que
pode ser usada. No layout localizado no molde, o designer deve certificar-se da area
total de impresséao para arranjar os moldes sobre a a area da tela de forma precisa.

Quanto as estruturas das malhas e a superficie dos fios utilizados na
tricotagem, cabe a estamparia indicar as tintas adequadas para cada uma, a fim de
evitar possiveis problemas relacionados ao acumulo de tinta em fungéo dos pontos
com volume e a quebra da tinta em malhas com alta elasticidade.

Sem importar o setor ao qual o designer esta desenvolvendo o projeto, podem
ser realizados testes com diversas técnicas serigraficas com diferentes tintas e telas
(do acervo da estamparia) para verificar o comportamento da técnica escolhida

sobre a estrutura téxtil. O uso de telas ja existentes da estamparia € uma forma de
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experimentar o substrato téxtil com diversas técnicas sem a necessidade de gravar
telas.

Além das questdes técnicas, ha que considerar informacdes sobre o mercado,
na medida em que podem influenciar tanto o orcamento maximo, como ja citado,
quanto a escolha da técnica, tendo em conta a identidade da marca. Cabe ao
designer procurar pela técnica mais adequada ao tema e ao estilo do tema, visto que
cada técnica tem caracteristicas visuais que podem traduzir o conceito de ambos.

N&o importando a fase em que a pesquisa tecnoldgica se insere, € possivel
ao designer voltar a ela sempre que necessario, dependendo da disponibilidade da
estamparia em recebé-lo. Desse modo, a ponte entre designer e estamparia deve
ser feita pelo cliente, visto que este € o0 ator que encomenda tanto o servico de
desenvolvimento quanto o de impressao.

Nesse ponto do projeto, o designer ja tem subsidios suficientes para avancar
para a fase de desenho, seja no que se relaciona as informacfes sobre as
especificacdes de cada processo, seja no que se refere ao conteddo criativo advindo
da fase de aquecimento. Contudo, antes de dar inicio a fase de desenhos, o
designer pode apresentar ao cliente a pesquisa feita no aquecimento, assim como a

pesquisa tecnoldgica, para verificar a adequacéo destas ao projeto.

6.1.4 Aprovacao da pesquisa inspiracional e tecnoldgica

A partir da pesquisa tecnoldgica, do desenvolvimento de esbocos e da
pesquisa inspiracional na fase de aquecimento, o designer verifica, junto ao cliente,
a validade do direcionamento do projeto, considerando as técnicas passiveis de
serem utilizadas, os experimentos com materiais de desenho e as referéncias de
imagens encontradas na pesquisa inspiracional. Caso a pesquisa esteja adequada
segundo avaliacao do cliente, o designer de superficies passa para a proxima fase, a
de desenho. Caso contrario, o designer volta as fases de aquecimento ou pesquisa

tecnoldgica.
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6.2 DESENHO

Apoés a aprovacao da macrofase anterior, o designer pode dar inicio a fase de
desenho, que engloba o desenho da composicdo visual da estampa propriamente
dito, a posterior aplicacédo de cores e a simulacdo. Essa macrofase esté inteiramente
a cargo do designer; porém, todas as informac¢fes advindas da fase de preparacao,
que foram obtidas junto aos clientes e impressores, sdo relevantes para o0 seu

desenvolvimento.

6.2.1 Desenho

Essa fase do workflow prevé o desenho dos motivos e elementos de
preenchimento e sua aplicagdo na composicao visual. A fase de aplicacéo de cores
é feita posteriormente, para que néo interfira no desenvolvimento do desenho, a ndo
ser quando séo utilizadas fotografias ja coloridas. Nessa fase, o designer deve ter o
processo de estamparia determinado, visto que influencia a forma como o desenho
sera feito. Caso opte pela serigrafia, ele determina a quantidade de cores, no caso
de uma técnica ou da unido de mais de uma técnica na estampa, respeitando o
orcamento indicado no briefing.

Apesar de as cores serem aplicadas posteriormente ao desenho, nas
estampas que serdo impressas em serigrafia, € necessario o uso de cores diferentes
no caso do desenvolvimento de estampas com mais de uma cor, com 0 intuito de ja
prever as areas do desenho que serdo contempladas por diferentes cores.

O desenvolvimento das estampas € influenciado pelo layout correspondente,
que rege a estrutura da macrofase de desenho do workflow. Inicia-se, entdo, pelo
layout corrido, produzido em estamparia digital indireta por sublimacao, que requer
o desenvolvimento de um modulo com rapport, segundo um sistema de repeticdo. O
desenho desse layout inicia com o desenho do modulo, onde sao distribuidos
motivos e elementos de preenchimento dentro de determinada area de trabalho, que
pode ter inimeros formatos. Para o desenho do modulo, antes mesmo de seu inicio,

deve-se levar em consideracéo o sistema de repeticdo que sera utilizado.
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Especificamente em relagdo ao setor calcadista, devem ser consideradas
algumas limitacbes, com o principal objetivo de evitar a diferenca entre pé esquerdo
e direito. Essas limitacdes ocorrem em todos 0s niveis de mercado, com excec¢ao
dos trabalhos de designers autorais, em que nao existe a preocupacao com tais
diferencas. Além da diferenca entre os pés, esses cuidados devem ser tomados,
para otimizar a producdo, nao deixando ao cortador a funcdo de selecionar a parte
ideal do desenho a ser cortada.

O principal ponto a considerar no desenho da estampa para o setor cal¢cadista
€ o tamanho dos motivos que constituem o mddulo. O designer deve atentar ao
tamanho desses elementos no médulo, fazendo com que aparecam inteiramente no
calcado e evitando que sejam cortados ou que aparecam apenas em parte, devido
ao tamanho do molde, que, além de ser pequeno, ainda pode ter recortes por
questdes de modelagem. Também ¢é importante que o designer atente para a
harmonia entre os motivos da estampa, evitando que alguns estejam presentes num
pé e ausentes no outro.

Devem-se evitar, ainda, espacos vazios entre os elementos (Figura 67), uma
vez que o corte dos moldes do calcado pode ser feito exatamente nesses espacos,
resultando em recortes sem motivos e tendo como consequéncia a diferenca entre
0s pés. Esses espacos podem ser preenchidos tanto por motivos quanto por

elementos de preenchimento.

Figura 67 - Espacos vazios na estampa

Levando-se em consideracdo questdes produtivas de corte do calgado, é

importante que a estampa seja feita “sem pé”, ou seja, que os elementos sejam
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dispostos em sentidos variados. Essa € uma forma de otimizar a producdo, pois
assim os moldes podem ser cortados em qualquer sentido.

Diante de todas essas especificacdes, indica-se a utilizacdo de recursos de
simulacdo concomitantemente ao desenho da estampa, e ndo apenas no fim da fase
de desenho, como costuma ser feito. Com a repeticdo do modulo, é possivel a
simulagdo com a aplicacdo do cabedal do calgado e, considerando também os
possiveis cortes presentes no molde, pode-se igualmente verificar a adequacao do
tamanho e harmonia dos motivos, conferindo se estdo presentes em ambos os pés.
Com a simulacao, também é possivel a certificacdo da auséncia de “pé” na estampa.
A Figura 68 mostra a simulacdo de um cabedal organizado em diferentes posicoes,
com a intencdo de verificar a validade da estampa quanto as especificacbes

supracitadas.

Figura 68 - Simulacao com os moldes dos cabedais do cal¢cado

S

Fonte: Elaborado pela autora, 2016

Na confeccdo, ao contrario do cal¢cado, cujos médulos sdo diminutos em
funcéo do produto ao qual a estampa é aplicada, as restricdes inexistem, a ndo ser
em produtos com tamanho pequeno. De qualquer forma, no desenvolvimento do
moédulo, é importante levar em consideracdo o tamanho do produto ao qual a
estampa serd aplicada, a fim de que o médulo possa ser repetido tanto na altura
guanto na largura do produto. Ainda, o designer deve atentar para a influéncia da
estampa no produto a fim de certificar-se sobre a criacdo de volumes no corpo.

A verificacdo de adequacédo do tamanho do médulo pode ser feita da mesma
forma que no calcado, com o molde da peca (Figura 69). A determinacdo do
tamanho do modulo faz-se importante para verificar sua adequacéo ao proposito do
briefing, permitindo que o médulo seja enviado para a estamparia na escala exata de

Impressao.
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Figura 69 - Simulacdo com os moldes para confecgéao

Fonte: Elaborado pela autora, 2016

Mais do que averiguar possiveis problemas relacionados ao calcado ou a
adequacdo do tamanho do mddulo nos moldes para o setor de confeccdo, a
simulacdo do médulo tem como objetivo verificar sua fluidez ao longo da estampa.

Quanto ao sentido, na estampa corrida para confecgéo, a estampa pode ser
feita com ou “sem pé”, pois o corte dos moldes respeita o fio do tecido em funcdo do
caimento, ao contrario do tecido para o calcado, em que o molde pode ser cortado
em qualquer sentido. Entretanto, para modelos com o sentido enviesado, indica-se a
utilizacdo de estampas “sem pé€”, para que a estampa acompanhe o sentido do corte
e nao deforme a peca, como pode ocorrer com as estampas com Unico sentido.

A estampa corrida ndo é mencionada para malharia retilinea neste workflow
por esse layout ser pouco usado nesse setor. De qualquer modo, caso opte-se pelo
seu uso, as recomendacdes sdo as mesmas feitas para o setor de confeccéo,
considerando, entretanto, a estrutura téxtil, que é diferente e sera abordada no
proximo layout.

A estampa com layout localizado, por sua vez, proporciona liberdade ao
designer, ndo tendo restricdes na composi¢cdo. Contudo, referéncias sobre a forma e
a modelagem da peca obtidas por visualizagdo do produto por meio do briefing s&o
fundamentais para que sejam consideradas na interacdo com a estampa.

A partir da identificacdo do produto ao qual a estampa serd aplicada, é
importante saber o local da aplicacdo e qual seu tamanho. Essas informacdes
podem ser transmitidas pelo cliente no momento do briefing ou ser sugeridas pelo
designer. Com o local definido, a estampa pode ser desenvolvida dentro da area em
gue sera aplicada, utilizando-se para isso um molde similar ao do produto.
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Além das informag¢des supracitadas, na malharia retilinea, existe a
preocupacao com a adequacéo entre o desenho a ser desenvolvido e a malha. Na
serigrafia, as restricbes no uso da malha concentram-se principalmente em sua
estrutura, em funcdo da irregularidade da superficie e também da elasticidade
caracteristica desse substrato téxtil.

Para ambos os processos, caso as malhas possuam estruturas volumosas e
trabalhadas, as estampas criadas com desenho definido tendem a perder a defini¢éo
devido a irregularidade da estrutura. O aconselhavel para esse tipo de estrutura sao
desenhos abstratos, em que o ponto central seja a malha e a estampa funcione
apenas como um complemento.

Ja& no caso de estruturas regulares, como a meia malha de galgas altas, de 7
a 12, consideradas ideais para o desenvolvimento de estampas, a utilizacdo de
estampas com desenhos definidos € possivel, pois a interferéncia dos pontos sobre
o desenho é minima. Dessa forma, nessa estrutura, € possivel a utilizacao tanto de
desenhos definidos quanto abstratos. Apesar de a meia-malha ser a estrutura ideal,
deve-se ter atencdo quanto ao uso de fios regulares e com espessura que preencha
a superficie da malha.

No que tange a caracteristicas de elasticidade, considera-se o uso de
estampas com linhas finas, uma vez que podem quebrar. Devem-se evitar areas
com superficie ampla, em que a tinta ndo consegue acompanhar a elasticidade da
malha, rompendo-se.

A partir dos aspectos mencionados sobre o setor de malharia retilinea, é
possivel ao designer realizar a simulagédo da estampa sobre a malha passada pelo
cliente no briefing, utilizando o software Photoshop (Figura 70). Esse procedimento
tem como objetivo principal simular a interferéncia da malha na estampa, buscando

antecipar possiveis problemas entre estampa e estrutura.
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Figura 70 - Simulacdo da estampa sobre a malha

Fonte: Elaborado pela autora a partir de estampa da designer C, 2016

Sobre as estampas localizadas no molde, observa-se o trabalho com esse
layout em todos o0s setores pesquisados, e o principal processo utilizado na
impressao € a estamparia digital indireta por sublimacéo.

O designer de superficies deve trabalhar a estampa a partir dos limites dos
moldes preestabelecidos pela industria de transformacdo. Assim, para o éxito do
projeto com o layout localizado no molde, deve haver interacdo entre designer de
superficies, industria de transformacao e industria prestadora de servicos. A inddstria
de transformacdo deve passar os moldes de toda a grade de tamanhos com as
medidas exatas ao designer, e a estamparia deve informar ao designer o percentual
gue deve ser aumentado no molde, para fazer o desenho com o acréscimo de
medidas, prevendo o encolhimento no processo sublimatico, na transferéncia do
corante do papel para o tecido. Sendo assim, a partir da determinacdo dos moldes e
do conhecimento sobre o percentual de aumento, o designer adiciona as medidas
aos moldes para desenvolver a estampa ja considerando o encolhimento. Apesar de
ser necessario o desenvolvimento de toda a grade de tamanhos, o designer pode
desenvolver a estampa apenas a partir de um tamanho e desenvolver toda a grade
apenas quando a estampa estiver aprovada pelo cliente. Outra possibilidade € o

desenvolvimento da estampa apenas com o molde no tamanho maior, com 0s
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tamanhos menores cortados a partir desse. Entretanto, o designer deve considerar
as consequéncias do desperdicio gerado nesse processo.

No desenho do referido layout, o designer tem controle sobre a composi¢cao
visual, pois a estampa ja é feita sobre um espaco predeterminado. No calcado, esse
layout pode ser utilizado quando o designer deseja desenvolver uma estampa em
em que necessite um controle maior sobre o corte dos moldes sobre o tecido
impresso. No vestuario, € possivel trabalhar questdes relativas as formas do corpo,
tendo cuidado especifico principalmente em areas com volume corporal.

Nesse layout, existe o potencial uso de recursos como o tromp l'oeil, em que
elementos sdo colocados na estampa, buscando imitar acessérios ou até mesmo
proporcionar efeitos sobre a superficie, criando ilusdo de Gtica.

Além do processo de estamparia digital direto por sublimacéo, pode ser
utilizado o processo de serigrafia para a impressao desse layout, principalmente no
setor de malharia retilinea. Nesse processo, ndo existe o0 percentual de
encolhimento, e o designer trabalha apenas com o molde maior, a fim de adaptar a
ele os tamanhos menores, devido a inviabilidade da gravacdo de telas para cada
tamanho.

Na estampa localizada no molde, para o setor de malharia retilinea, assim
como no layout localizado, o designer deve estar atento a estrutura da malha e a sua
influéncia no desenho, tanto no processo sublimatico quanto na serigrafia.

Outro layout desenvolvido pelos setores de confeccdo e de malharia retilinea
€ o layout sem repeticdo, cujo principal processo de impressdo € o sublimatico.
Esse layout ndo tem compromisso com sistemas de repeticdo, como ocorre na
estampa corrida, nem mesmo com localizagdo, como acontece nas estampas
localizadas e localizadas no molde.

Essa estampa € desenvolvida como um painel, e, a partir dele, podem ser
cortados diversos produtos, sem a demarcacdo do molde na impressdo. Apesar da
possibilidade de corte de varios produtos, o cliente pode passar ao designer
informagdes sobre o produto que pretende cortar, para que o designer considere a
altura e a largura dos produtos no planejamento da estampa. Justamente pela
possibilidade de corte de varias pecas numa mesma estampa € que o designer deve

orientar a industria de tranformacéo sobre o posicionamento dos moldes no corte.
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6.2.2 Aplicacao de cor

Apés a fase de desenho, sdo aplicadas as cores sobre as estampas
desenvolvidas. As cores, como mencionado, podem ser disponibilizadas pelo cliente
por meio de amostras de cores ou referéncias de Pantone TPX, ou, de acordo com
0S materiais base para a producao dos produtos.

E possivel que, a partir das cores disponibilizadas pelo cliente, seja
necessaria a adicdo de outras cores as estampas. As cores adicionais podem ser
selecionadas a partir da cartela de cores dos materiais ou podem originar-se da
pesquisa inspiracional, feita na fase de aquecimento. Nas estampas digitais indiretas
por sublimacdo, em que a base recomendada deve ser branca, ndo existe
interferéncia de cor do material base, mas a cartela de cores do cliente deve ser
levada em conta para que as pecas impressas em estamparia digital conversem com
todas as pecas da colecéo.

A aplicacdo de cores na estampa digital, em que normalmente s&o
enfrentados problemas de fidelidade de cores, é feita a partir da cartela de cores do
Pantone TPX, disponibilizado pelas estamparias, ainda na fase de pesquisa
tecnoldgica desse workflow.

Com o objetivo de desenvolver as cores de forma harmoniosa, indica-se o uso
de harmonias de cores. As harmonias podem ser escolhidas em fun¢éo do limite de
cores determinado pela técnica selecionada ou conforme a adequacao em relagéo a
cartela de cores. Para o desenvolvimento das harmonias crométicas, podem ser
empregados o0s circulos cromaticos impressos ou os aplicativos que agilizam o
processo, como o Adobe Capture.

No setor calcadista, as cores devem ser usadas uniformemente no médulo,
devendo-se evitar pontos de cores isolados (Figura 71). Assim como no desenho
dos motivos, o objetivo é evitar a diferenga entre as cores nos pés que constituem o

par.
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Fonte: Elaborado pela autora a partr de estampa da Estamparia D, 2016

Faz-se também uma consideracdo sobre a importancia do uso da cor no
modulo, ja que, dependendo da forma como for aplicada, ela pode interferir
negativamente nele, deixando-o marcado, ainda mais quando aplicada nas suas
extremidades. Portanto, a simulacdo, assim como na fase de desenho, pode ocorrer
de forma concomitante a aplicacdo de cores no moédulo, a fim de identificar possiveis
problemas que venham a interferir no efeito de continuidade e contiguidade da
estampa.

No layout localizado e localizado no molde, quando a estampa for impressa
em processo serigrafico, o designer pode fazer uma simulacdo das cores que serdo
utilizadas no processo de impressédo. A intencdo € potencializar a visualizacdo por
parte do cliente em futura aprovacéao.

Apesar de o designer utilizar uma cartela de cores indicada pelo cliente, &
necessario que, ao fim dessa fase do workflow, sejam reunidas todas as estampas
com as cores aplicadas, verificando-se a adequacao do uso das cores em relacao ao

briefing e a harmonia de cores entre as estampas.
6.2.3 Simulacao

Embora ja tenham sido realizadas simula¢des concomitantes as fases de
desenho e de aplicacdo de cores, esta fase prevé a simulacdo final, que sera
apresentada ao cliente. A simulagéo feita pelo designer da-se por meio do software
Photoshop; seu principal objetivo € potencializar a visualizacdo da estampa pelo
cliente, para que ele aprove o trabalho.
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Na estampa corrida, a simulagdo ocorre sobre o produto, pois 0 modulo ja foi
simulado na fase de desenho e na de aplicacdo de cores. Assim como no desenho
da estampa corrida, o designer pode fazer um estudo de escalas para verificar a
proporcao mais adequada ao projeto.

Na estampa localizada, apesar de ser feita sobre o molde do produto ao qual
sera aplicada, a simulacdo prevé a aplicacdo sobre todo o produto. No layout
localizado no molde, como a estampa ja foi concebida sobre os moldes do produto, a
simulacdo ndo se faz necessaria. Na estampa sem repeticdo, embora o designer ja
trabalhe o desenho fazendo o planejamento dos moldes, ele pode, nesse momento,
fazer a simulacdo da estampa sobre o produto. Em todos os layouts, caso o designer
deseje potencializar ainda mais a aprovacdo do trabalho, a estampa pode ser

aplicada em mais de um produto, para que o cliente possa verificar sua flexibilidade.

6.2.4 Apresentacao dos desenhos

Apos o desenvolvimento dos desenhos, aplicacdo de cores e simulacdo, o
designer apresenta as estampas desenvolvidas ao cliente. Caso a estampa nao seja
aprovada, € importante que o designer verifigue em qual fase devem ser feitas
modificacdes, se na fase de desenho, na de aplicacdo de cores ou mesmo em
ambas. O retorno limita-se a essas fases, pois ja houve aprovacéo das pesquisas de
inspiracdo e tecnoldgica, realizadas anteriormente. Assim que feitas as

modificacdes, o designer novamente simula as estampas e as apresenta ao cliente.

6.3 FINALIZACAO

A Ultima macrofase do workflow, a de finalizacdo, prevé a conclusdo do
projeto, a fim de viabiliza-lo para a fase de impressdo. E nessa fase que S&o
realizados os ajustes finais de cores e de técnicas de impresséo sobre o tecido. O
trabalho nessa macrofase é conjunto entre designer e estamparia, uma vez que o
designer depende de informacdes técnicas dos processos para realizar a arte-
finalizacdo de acordo com as especificacbes do processo escolhido, além de

acompanhar a impressao das amostras.
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6.3.1 Arte-finalizacao

A partir da aprovacao pelo cliente, a estampa pode ser arte-finalizada, o que
difere segundo o processo de impressdo das estampas e o layout; apesar de
realizada pelo designer de superficie, € necessario que haja interagdo deste com o
responsavel técnico da estamparia durante o processo. Essa interacdo da-se,
sobretudo, no processo serigrafico, em funcéo da técnica escolhida, considerando-
se as linhas do desenho e a possivel expansao da tinta, o que determina se ocorre
aumento ou retragdo da dimensao do desenho.

Nos layouts impressos por estamparia digital indireta por sublimacao, a arte-
finalizacdo ocorre com o fechamento do arquivo, que envolve salva-lo em formato
TIFF ou PDF, no sistema de cores CMYK. Na estampa com layout corrido, €
conferido o rapport do modulo, e é feito o fechamento do arquivo do modulo, que
ser4 posteriormente reproduzido segundo sistema de repeticdo previsto pelo
designer. Na estampa localizada no molde, a estampa € aplicada e adaptada aos
outros moldes da grade, e estes sdo arranjados no arquivo para que todos os
moldes possam ser testados na proxima fase, a de impressao das amostras. Na
estampa sem repeticdo, apenas é feito o fechamento do arquivo com as dimensbées
da estampa total, respeitando-se as dimensdes do maquinario de impressao e de
transferéncia.

J& na estampa localizada feita com o processo digital direto, onde é impresso
o layout localizado, a arte-finalizacdo ocorre com o fechamento do arquivo em
formato TIFF com as dimensfes reais da estampa. O uso do TIFF mostra-se
adequado, pois, além de preservar a qualidade da imagem, pode ter o fundo
transparente, ideal para situagbes em que ndo € necessaria a aplicacdo de tinta
branca.

O arquivo digital, em impresséo via processo digital direto ou indireto, pode
ser salvo em diferentes resolucdes, desde 72 ou 150 até 300 DPIs, levando-se em
conta a superficie do tecido e o potencial produtivo do maquinéario. Dessa forma, o
ideal é a realizacdo de testes para utilizar a resolucdo mais adequada ao projeto,

considerando-se a relacéo custo-beneficio.



223

No processo de serigrafia, tanto na estampa localizada, quanto na localizada
no molde, a partir da técnica escolhida para impressao, o designer deve certificar-se
com o serigrafo sobre a expansdo ou retracdo da tinta e saber quanto € preciso
diminuir ou aumentar na borda do desenho, prevendo esse possivel comportamento
da tinta. Ainda em razdo da técnica escolhida, podem ocorrer pequenas alteracfes
na espessura das linhas dos desenhos, visto que em alguns casos € possivel a
guebra de tinta em locais onde a linha do desenho é demasiadamente fina.

No processo de serigrafia, quando o desenho possui mais de uma cor, 0
designer deve fazer a separagcdo e 0 registro de cores, assim evitando a
sobreposicao de tinta quando da impresséao das telas.

Apesar de ja terem sido realizados testes com as técnicas serigraficas ainda
na fase de pesquisa tecnoldgica, a estamparia pode efetuar novos testes com a
técnica escolhida e uma tela com desenho similar do acervo da estamparia para
verificar o comportamento da tinta definida na superficie do fio e da estrutura. Assim,
a gravacao da tela ja pode ser feita considerando a certeza da técnica escolhida e,

junto a isso, a expanséo da tinta.

6.3.2 Amostras

ApoOs a arte-finalizacdo, as amostras sdo impressas para que sejam avaliadas
na fase de aprovacgéo. Essa fase do workflow, assim como a anterior, depende da
interacdo entre o designer de superficies e a estamparia. Nesse momento, o
designer envia 0s arquivos com as especificacdes necessarias para a estamparia,
para que sejam impressas as amostras, sendo que o seu acompanhamento é
imprescindivel.

A comecar pelo processo de estamparia digital indireto por sublimacéo, a
amostra € impressa no tecido em que a estampa sera produzida, e o arquivo pode
ser impresso em diferentes resolugdes, de acordo com o que foi configurado no seu
fechamento.

Quanto a impresséao do layout corrido, a estampa é impressa com o tamanho
do modulo indicado pelo designer. O moédulo é enviado a estamparia para que seja

reproduzido na largura e no comprimento da impressao, com ou sem deslocamento,
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ou rotacdo. Essas informacdes devem ser passadas a estamparia para que as
estampas sejam impressas a partir do que foi planejado ainda na fase de desenho.

Na estampa localizada no molde, sdo impressos todos 0os numeros dos
moldes da grade, independentemente do setor da industria da moda para o qual a
estampa foi desenvolvida.

A estampa localizada no molde, apesar de ser impressa em serigrafia com
menor frequéncia que na digital, € uma alternativa para o setor de malharia retilinea,
gue considera apenas o desenvolvimento da estampa para o niumero maior, a fim de
que todos os numeros da grade sejam impressos a partir desse.

Na estampa localizada impressa com o processo digital direto, o arquivo
pode ser impresso com a peca ja fechada ou com apenas parte da peca que recebe
0 processo de impressdo. O arquivo é entdo enviado com o tamanho exato da
estampa, com indicacdo de localizagdo da impressdo. Sobre a estampa sem
repeticdo, o arquivo é enviado no tamanho total da estampa.

No processo serigrafico, a estampa localizada deve ja ser impressa no local
exato determinado pelo designer. A indicacdo da cor nesse processo pode ser feita

mediante amostra fisica, a fim de que o serigrafo atinja a cor com exatidao.

6.3.3 Aprovacao da amostra

Em todos os layouts e respectivos processos, o designer deve verificar o
resultado da impressdo, com o objetivo de apresentar ao cliente a amostra de
acordo com o que foi idealizado na macrofase de desenho do workflow, sendo que a
nao-verificagdo da amostra pode comprometer o resultado almejado. As amostras
assim que aprovadas servem como uma espécie de documento sobre o que foi
aprovado, e 0 que sera exigido na etapa de producéo.

De uma forma geral, nos processos digitais sdo avaliados a cor e a qualidade
de impressdo. A qualidade da impressao é verificada com a intencdo de conferir a
adequacao da resolugéo ao substrato, analisando-se a possibilidade de otimizacéo
do processo de impresséo com a utilizacdo de uma resolugdo menor, sem diminuir a

qualidade exigida pelo cliente.
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Além da resolucéo, a cor é testada, a fim de que seja verificada sua fidelidade
a amostra que foi indicada pelo cliente ainda no briefing. A proximidade entre a cor
planejada no arquivo e a impressa deve existir, visto que se indicou 0 uso da cartela
de cores disponibilizada pela estamparia para o designer na fase de pesquisa
tecnologica. Entretanto, a utilizacdo dessa cartela de cores ndo garante a exatidao
da cor na impressao, visto que esta pode ser influenciada por uma série de
aspectos, como tipo de papel, numero de passadas de tinta, impressora e questbes
relacionadas ao tempo e a temperatura de transferéncia do corante do papel para o
tecido. Portanto, cabe a estamparia registrar as variaveis mencionadas utilizadas na
amostra aprovada, a fim de atingir o resultado obtido na amostra também na fase de
producao.

No layout localizado impresso em estamparia digital direta, além dos aspectos
de cor e qualidade de impresséo, ja mencionados, a localizacdo da estampa sobre o
produto também é avaliada. No layout corrido, é avaliado o rapport do médulo. Sobre
o layout localizado no molde, é avaliada toda a grade de tamanhos dos moldes,
comparando-0s com os moldes originais de modo a evitar problemas futuros na linha
de producéo.

No processo de serigrafia, por sua vez, a cor é avaliada em funcdo da
amostra fisica entregue a estamparia. Nesse processo, sao verificados também o
resultado final da técnica e o encaixe de cada cor que forma o desenho.

Quando impresso em serigrafia, no layout localizado, além dos aspectos
mencionados, verifica-se a localizacdo da estampa. No localizado no molde, é
verificada a adequacao de molde Unico a todos os moldes da grade.

No setor de malharia retilinea, apesar de terem sido realizados testes em
relacdo a técnica sobre a estrutura em malha, é verificada a adequacao do desenho
e da técnica escolhida quanto a estrutura, pois a tinta pode romper-se ou o desenho
pode perder-se sobre a estrutura.

Apesar de as estampas ja terem sido simuladas para a apresentacdo do
produto, assim que aprovadas as amostras, podem ser confeccionadas pecas piloto
para verificagdo do resultado final dessas estampas sobre os produtos. A peca piloto
€ importante especialmente no layout localizado no molde, em casos em que ha

continuidade na estampa no encaixe das costuras.
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6.4 PRE-PRODUCAO

Depois da aprovacao das estampas pelo cliente, ja € possivel encaminha-las
para o setor produtivo. Especificacbes devem ser previstas pelo designer em
conjunto com o cliente e a estamparia, que deve ter conhecimento dessas
indicagdes quando a encomenda da producéo for feita. Tais especificacbes devem
servir como um documento sobre o que serd exigido na etapa de producdo da

estampa.

6.4.1 Especificacdo para a producao

Na estampa corrida, a partir da aprovacado, o arquivo ja esta pronto para ser
impresso, conforme sistema de repeticdo indicado na amostra. Ja na estampa
localizada no molde, cabe a industria de transformacao informar ao designer a grade
e respectivas quantidades de cada numero que serdo impressas para que ele faca o
planejamento de impressdo dos moldes. Quanto a estampa localizada, o designer
deve especificar o local exato de aplicacdo e as referéncias das cores a serem
usadas tal como na amostra, além do registro de como a técnica foi feita, o que inclui
0 numero de passadas e as tintas utilizadas. Tanto na estampa localizada quanto na
estampa localizada no molde, o designer deve indicar também se a estampa sera
impressa com a peca aberta ou fechada. Na estampa sem repeticdo, apesar de o
designer ter simulado possiveis locais de aplicacdo no produto, ele devera passar a
confeccao o local exato de corte de todos os moldes. Nos processos digitais, cabe a
estamparia registrar a impressora, o papel, o numero de passadas e a resolugdo em

gue a amostra foi impressa, a fim de resguardar a qualidade da impressao.
6.5 A GESTAO DO WORKFLOW
O workflow apresentado foi inserido na plataforma digital para gerenciamento

de projetos Trello, onde foram colocadas todas as fases, com descricdo de cada

uma, e uma série de itens que elas devem contemplar e que servem como uma
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espécie de orientacdo para o desenvolvimento do trabalho pelo designer. Em cada
um desses itens, o designer pode inserir informacdes sobre o projeto
disponibilizadas pela industria de transformacédo ou pelas estamparias. Ainda, cada
um dos integrantes, com permissdo de acesso a cada fase pelo gestor do projeto,
pode inserir comentarios sobre possiveis pendéncias das fases correspondentes ou
até mesmo duavidas que possam surgir ao longo do processo. Aos atores, também é
possivel a visualizacdo de todas as atividades feitas pelos integrantes na plataforma,
garantindo o controle sobre o andamento do projeto.

A Figura 72 mostra a estrutura do workflow na plataforma, em que cada uma
das macrofases possui a cor correspondente ao workflow original. Nela é possivel a
visualizacdo das datas de entrega de cada uma das fases, para fins de controle do
cronograma do projeto, como mostra o destaque 1. Também é possivel a
visualizacdo dos atores correspondentes a cada uma das fases no destaque 2, em
que cada um é representado por uma sigla: "D" para designers, "IT" para industrias
de transformacdo e "E" para estamparia. Dessa forma, fica claro o momento de
interacdo de cada um dos atores no workflow. Ainda na Figura 72, tem-se a
visualizagcédo da concluséo de cada uma das fases e das macrofases, como mostra o
destaque 3, onde a atividade ganha cor verde quando concluida. A concluséo das
fases é determinada pelo designer, e é importante que todos os atores tenham
conhecimento sobre o andamento do projeto e se o cronograma planejado esta

sendo seguindo.
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Figura 72 - Workflow para o desenvolvimento de projetos em design de superficie
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A Figura 73 mostra a fase de briefing, com uma breve descri¢cdo sobre a fase,
com todos os itens necessarios para o desenvolvimento, uma simulacdo sobre as
informacdes disponibilizadas pela industria de transformacéo para o designer, a
imagem de referéncia do tema e uma cartela de cores a ele correspondente. A
colocacdo de imagens serve como importante complemento para o trabalho,
principalmente para as fases da macrofase de preparagdo, em que o designer deve

munir-se de informacdes sobre o projeto a fim de iniciar a fase de desenho.

Figura 73 - Workflow para o desenvolvimento de projetos em design de superficie
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A partir do workflow gerado, este pode ser compartilhado publicamente e ser
utilizado em projetos de design de superficie, sendo possivel a sua customizacao

conforme as necessidades de cada projeto.

6.6 CONSIDERACOES SOBRE O WORKFLOW

A partir da descricdo de cada fase do workflow, podem-se verificar os
principais pontos de interacdo entre os atores da pesquisa. Percebe-se que a
interacdo com a industria de transformacédo ocorre na etapa inicial do workflow, ao
fim de cada macrofase, nas etapas de avaliacdo e na etapa final de especificacéo
para producdo. Quanto a interacdo do designer com a industria prestadora de
servicos, ela ocorre na etapa inicial de pesquisa tecnologica e em toda a macrofase
de finalizacdo, tendo como principal caracteristica o auxilio técnico sobre os
processos oferecidos pela estamparia. Por outro lado, a interagdo com a industria de
transformacdo tem carater aprovativo, uma vez que acontece apos todas as
macrofases do workflow, a fim de permitir a continuidade do processo de
desenvolvimento.

As avaliagbes ao final de cada macrofase foram uma forma de minimizar
problemas percebidos na interacdo entre os atores quanto ao numero significativo de
alteracbes nas estampas solicitadas pelos clientes e a necessidade de
desenvolvimento de um namero maior de estampas para que o cliente escolha, em
média, uma para cada trés. A pré-aprovacao das estampas em cada uma das fases,
e ndo ao fim do processo, como normalmente ocorre, tem como objetivo verificar se
o designer estd seguindo a orientacdo pretendida pelo cliente, evitando-se
mudancgas nas fases iniciais do desenvolvimento. Dessa forma, caso ndo ocorra a
aprovacao do projeto em algumas das fases, 0 designer volta no maximo a duas
fases anteriores.

Além das fases aprovativas, pretende-se minimizar os problemas relatados
mediante elaboragc&o completa do briefing, com os itens apresentados e identificados
como essenciais para que se dé inicio ao desenvolvimento, fazendo com que o
designer desenvolva as estampas focado no perfil do cliente. Apesar de contemplar

0S entraves mencionados, a proposta de desenvolvimento de um briefing completo
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tem como objetivo principal diminuir as incoeréncias nas informacgdes relatadas para
os designers de superficies, que acabam por dificultar seu trabalho.

Outros entraves percebidos entre os atores estdo relacionados a falta de
conhecimento técnico por parte dos designers e por vezes inviabilizam a impresséo
dos projetos, gerando retrabalho para os designers ou para 0s setores de
desenvolvimento das estamparias. A partir dessas dificuldades, propos-se a
pesquisa tecnologica ainda na fase de preparacdo. Essa etapa tem como objetivo
oportunizar ao designer o conhecimento sobre os processos de impressdo, bem
como sobre 0os maquinarios. Mesmo que o designer tenha esse conhecimento, é
importante que ele tenha nocbes sobre as potencialidades e limitacbes dos
processos oferecidos pela estamparia. A pesquisa tecnoldgica foi inserida no
workflow com o intuito de trazer maior interagcdo do designer com 0s processos de
estamparia, visto que a falta de conhecimento dos designers é uma das principais
dificuldades encaradas pelas estamparias. Além disso, é pela pesquisa tecnolégica
que o designer obtém as informacdes necessarias para o desenvolvimento do
projeto com as especificacdes corretas, sem futuras intervencdes no arquivo por
parte da industria de estamparia.

Ainda na fase de pesquisa tecnolégica, é tratada a questao da fidelidade de
cores nos processos digitais, percebida pelos designers como uma das principais
dificuldades em relacédo aos prestadores de servicos em estamparia. A intervencao
nessa questédo foi feita por meio da recomendacao de impressdo de uma cartela de
cores na escala Pantone TPX no tecido a ser empregado na impressao das
estampas, de forma que o designer ja aplique as cores com os codigos corretos ao
projeto.

Sobre a etapa de desenho, sua divisdo em funcao do layout deve-se ao fato
de este ser determinante no desenvolvimento de estampas, tanto no que se
relaciona ao desenho em si, quanto no que se refere a escolha do processo de
impressao. Além disso, cada setor possui afinidade com layouts especificos e
particularidades em relacdo ao desenvolvimento. Sobre as especificidades
relacionadas a cada setor, estéao identificadas principalmente na fase de desenho e
aplicacao de cores. No caso das especificidades do setor calcadista, sado indicados

0s principais cuidados a serem tomados sobre a harmonia de forma e tamanho dos
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motivos e pontos de cores. Ja na malharia retilinea, foram feitas observagfes sobre
a relacao entre o tipo de desenho e o substrato téxtil (considerando tanto a estrutura
quanto a superficie do fio).

Os layouts, que sao feitos a partir de determinados processos de estamparia,
influenciam também a forma como € realizada a simulacdo. Sugere-se que esta,
inclusive, apesar de ter uma fase especifica, seja feita durante as fases de desenho
e de aplicacdo de cores, pois € a partir dela que é possivel verificar a adequacéo dos
elementos visuais e das cores ao produto em que serdo aplicados, além de permitir
ao designer a visualizacdo do efeito de continuidade e contiguidade da estampa
desde a fase de desenho até a fase de coloragao.

O vinculo do designer com o projeto finaliza com a etapa de especificacdo
para a producao, deixando abertura para contatos sobre possiveis problemas com a
estampa desenvolvida, assim como para futuros trabalhos.

Quanto ao uso do workflow, embora tenha sido desenvolvido para designers
de superficie prestadores de servicos em estamparia, pode ser utilizado também
pelos designers das industrias de transformacéo e pelos designers das industrias de
estamparia. No primeiro caso, como o trabalho ocorre na maior parte das vezes de
forma concomitante ao desenvolvimento da colecdo, a etapa de briefing pode
ocorrer, porém, com algumas adaptacdes, principalmente em relacédo a informacdes
do perfil do cliente, em que se espera o conhecimento do designer de superficies.
No que diz respeito a etapa de aquecimento, esta pode ser realizada junto aos
designers de produto, aumentando ainda mais a interacdo no workflow. O restante
das etapas pode ter andamento semelhante, sendo que, como nesse caso 0S
profissionais trabalham no mesmo setor, a apresentacdo dos desenhos pode ser
feita informalmente e com maior frequéncia.

No caso dos designers das estamparias, todas as fases podem ser realizadas
como estdo indicadas no workflow. No entanto, a fase de pesquisa tecnolbgica
torna-se um processo automatico, uma vez que ja foi verificado que esses designers
possuem conhecimento suficiente sobre 0s processos, e a pesquisa tecnoldgica sé
se faz importante quando ocorre a entrada de novos processos ou se exige a

reflexdo sobre novas interacdes entre processos e técnicas.
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7 CONCLUSAO

A presente tese apresenta o workflow para o desenvolvimento de projetos
de design de superficie com foco em estamparia téxtil para a area da moda,
como consequéncia direta da proposicdo estabelecida no objetivo geral e ja
demonstrada no corpo do trabalho cientifico desenvolvido. Trata-se da elaboracgédo
de um sistema especifico de fluxo de trabalho integrado entre profissionais de
desenvolvimento e producéo para a otimizacdo e execucdo de projetos de design de
superficie em estamparia téxtil para a area da moda, o que se configura como a
principal contribuigdo da tese, por seu ineditismo.

Diante da escassez de informacfes sistematizadas sobre o assunto nesse
cenario, a pesquisa dedicou-se a coleta direta de informacgfes, por meio de
entrevistas semiestruturadas, observacédo in loco e registro fotografico, consolidando
como resultados um rico conjunto de questdes especificas do setor estudado.

A construgdo do workflow partiu da constatacdo dos principais aspectos
compreendidos na encomenda do projeto de design de superficie (briefing), no seu
desenvolvimento e na impressdo de estampas. Foram consideradas as
necessidades de comunicagdo, organizacdo e checagem das informacdes
elencadas junto aos trés setores industriais investigados: confeccdo de vestuario,
malharia retilinea e calcadista.

A analise das interacdes profissionais entre designers de superficie, clientes e
executores-impressores permitiu a verificagdo dos principais entraves na relacao
entre os atores da pesquisa. A elaboracao do workflow contempla as alternativas
apresentadas para amenizar essas dificuldades.

O estudo das industrias prestadoras de servico em estamparia téxtil mostrou
quais sdo as tecnologias disponiveis atualmente no mercado gaucho e as de
aspiracdes futuras. Dessa forma, foram obtidos dados concretos para alicercar a
estruturagéo da ferramenta de fluxo de trabalho entre atores estudados.

Outro aspecto analisado foi o processo de desenvolvimento de projetos de
design pelos trés atores, seja 0 design de moda por parte das industrias de
transformacdo (confeccdo, malharia e calcadista), seja o design de superficie

realizado por designers autbnomos contratados ou por designers funcionarios das
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estamparias prestadoras de servico de impressdo sobre tecidos. Para tal, foi tracado
um paralelo com a metodologia geral em design. Ao considerarem-se 0S aspectos
projetuais, técnicos e de mercado no desenvolvimento de estampas, foram
identificadas certas particularidades. No ambito projetual, devem-se considerar: a
pesquisa tematica e de tendéncias, o layout — tidos como preponderantes para o
desenvolvimento de estampas —, a aplicagao de cores e a simulagcdo. No que tange
a aspectos técnicos, ha que se ter em conta 0s processos de impressido e 0s
substratos téxteis, nos quais estéo inseridos estrutura téxtil e matéria-prima. Por fim,
nos aspectos relacionados ao mercado, identificaram-se o nivel e o segmento de
mercado como pontos a serem observados.

Verifica-se que, na discusséo dos resultados, a caréncia de bibliografia sobre
0 assunto nesse cenario, em algumas subcategorias especificas, se tornou um
obstaculo em relacdo a comparacdo com a teoria.

A andlise dos trés setores, com base na amostra de pesquisa, possibilitou a
elaboracdo de um workflow. Para tanto, as particularidades relativas ao layout e a
processos de impressdo de cada um dos setores foram consideradas, além de
especificidades verificadas principalmente no setor cal¢cadista e de malharia retilinea.

No setor de vestuario, observa-se uma liberdade maior em relacédo ao projeto
e a impressdo de estampas, 0 que se deve ao tamanho das pecas de vestuario que
recebem as estampas impressas, além do fato de a superficie téxtil ser
predominantemente lisa. Ja no setor calcadista, percebe-se o cuidado em termos de
dimenséo, formas e cores dos elementos visuais que compdem a estampa, com 0
objetivo de impedir a diferenca entre os pés, conforme informaram as marcas
pesquisadas, classificadas como de grande escala industrial para atender o publico
em geral. No entanto, esse tipo de cuidado ndo é percebido em marcas autorais ou
com grande apelo em design inovador. No setor de malharia retilinea, apesar de sua
aproximacéo com o setor de confeccéo, a escolha da malha de gramatura mais fina,
lisa e uniforme possivel é essencial para que a textura tatil da superficie do tricé ndo
interfira na definicdo da estampa impressa sobre ela. Desse modo, conclui-se que
nao se pode generalizar o projeto de estampas para os diversos setores, visto que
as diferencas entre eles existem e se refletem na forma como as estampas sdo

planejadas e impressas.
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Espera-se que o workflow contribua para a reducdo do tempo de
desenvolvimento e de producédo dos projetos, alinhando-se com a exigéncia atual de
resposta rapida do mercado competitivo da moda. Em relacdo aos recursos fisicos,
0s protocolos construidos devem acarretar a reducdo do uso de tecidos e tintas,
inserindo as prescrigdes feitas pelos designers em conjunto com os demais atores
da pesquisa, para evitar custos maiores e o retrabalho nas industrias de
estamparias.

Cabe salientar que o sucesso do workflow depende da acessibilidade e da
interacao entre os trés atores. Caso um deles ndo ceda a interacao proposta, voltam
os problemas de comunicagao e retornam as dificuldades elencadas pelos atores da
pesquisa. O designer, por sua condicdo de autonomia, € sempre atuante como
elemento de mudanca e propulsor da evolucéo dos sistemas da cadeia de moda. E o
profissional autbnomo que interage com os demais e, por isso, adquire o papel de
elo entre os atores, sendo o maior responsavel por tornar viavel o funcionamento
pleno do workflow, construido para apoiar processos de design.

O workflow foi desenvolvido prevendo a evolugéo dos processos e apontando
para o futuro. E possivel que se incluam novos layouts e novos recursos técnicos e
tecnoldgicos de processos de tratamentos de superficie de tecidos na area da moda.

Quanto a plataforma em que o workflow foi inserido, aparenta ser adequada a
proposta de gestdo do projeto devido ao seu carater interativo, permitindo a
comunicacao entre os atores. O controle das atividades realizadas e do cumprimento
de prazos mostra-se oportuno para a gestdo do cronograma de trabalho. Sobre a
configuragcédo do workflow, a plataforma possibilita com facilidade a edi¢ao das fases
e, ainda, a customizacdo do workflow de acordo com as necessidades dos
profissionais que dele se utilizarem.

Em termos de volume de producdo industrial, a area de confeccédo de
vestuario é tradicionalmente a maior usuaria dos processos de estamparia, por ser
esta um grande recurso de diferenciacado dos produtos no mercado. Por essa razao,
a pesquisa detectou certa bibliografia especializada nessa éarea, basicamente
producao técnica e cientifica de artigos, dissertacdes e poucas teses. Ja nos setores
de estamparia aplicada sobre substrato tricotado (malharia) e tecidos para confeccao

de calgcados, o conjunto de publicagbes € bastante reduzido. Nesse sentido,
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considera-se que esta tese tenha trazido uma importante contribuicdo para ampliar
os conhecimentos na area.

Além do seu papel no ambito profissional e industrial, acredita-se que o
workflow tenha potencial de ser utilizado na area académica. Por experiéncia da
pesquisadora, sabe-se que nesse setor existem indmeras dividas quanto aos
processos mais adequados aos objetivos do projeto, além de profunda falta de
conhecimento sobre as diferencas de trabalho entre os trés setores pesquisados.

Quanto ao territorio do Rio Grande do Sul, considerado no desenvolvimento
da presente tese, mostrou-se apropriado em fungédo da abrangéncia dos setores aos
quais se dedica na area da estamparia, confirmando os dados iniciais apresentados
na justificativa. Além disso, observa-se que a contribuicdo do workflow para o
desenvolvimento de projetos de design de superficie com foco em estamparia téxtil
para a area da moda pode apoiar trabalhos profissionais no mercado brasileiro e
internacional.

Por fim, ficam as considera¢fes para o futuro em relacdo ao workflow. Sera
pertinente desenvolver estudos sobre o impacto do uso do workflow sobre a
qualidade dos projetos e ainda validar o workflow junto a designers prestadores de
servicos em design de superficie, em conjunto com as industrias de estamparia e

com as industrias de transformacéo dos trés setores pesquisados.
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APENDICE A - Pesquisa na base de dados da CAPES

Pesquisa pelo termo: “design de superficie”
Tempo de pesquisa: de 2002 a 2015.
Fonte: Banco de Teses Capes

Ano Titulo Autor

2002 DESIGN DE SUPERFICIES: PRATICAE RUTHSCHILING, Evelise
APRENDIZAGEM MEDIADAS PELA Anicet
TECNOLOGIA DIGITAL

2007 BRASILIA: UM OLHAR MODERNO OU COMO | MEDEIROS, Ligia de
SE GOSTAR DE UMA CIDADE

2008 DESIGN DE SUPERFICIE: TECNICAS E LEVINBOOK, Miriam
PROCESSOS EM ESTAMPARIA TEXTIL
PARA PRODUCAO INDUSTRIAL

2008 DESIGN DE SUPERFICIE: POR UMA VISAO SCHWARTZ, Ada Raquel
PROJETUAL GEOMETRICA E Doederlein
TRIDIMENSIONAL

2009 DESENVOLVIMENTO DE UM METODO DE CARDOSO, Cilene Estol
CONTROLE DE DISTORCOES PARA
APLICACAO EM PROBLEMAS DE DESIGN
DE SUPERFICIE DE FORMAS
TRIDIMENSIONAIS NAO PLANIFICAVEIS

2009 A CONTRIBUI(;AO DA COMUNI(;AO VISUAL RINALDI, Ricardo Mendonga
PARA O DESIGN DE SUPERFICIE

2009 AS A(;OES COMUNICACIONAIS TATEIS NO FREITAS, Renata Oliveira
PROCESSO DE CRIA(;AO DO DESIGN DE Teixeira de
SUPERFICIE

2010 LINGUAGEM VISUAL E PANOS AFRICANOS: | MARTINS, Edna
UMA ABORDAGEM GRAFICA A PARTIR DE
ESTAMPAS

2010 A TIPOGRAFIA NA MODA: ESTAMPAS BUZZARELLO, Cristiano
VOLTADAS PARA O PUBLICO MASCULINO Ledo Buratto

2010 DESIGN DE SUPERFICIE: UM ESTUDO PIPPI, Luis Fernando Aita
SOBRE A APLICACAO DO
TERMOCROMISMO EM CAMISETAS

2011 O LADRILHO HIDRAULICO EM INTERFACE WAMZER, Rejane Luiza
COM A ARTE E O DESIGN EM MATO- Koppenhagen
GROSSO

2011 DESIGN DE INTERIORES: A PADRONAGEM GUBERT, Marjorie Lemos
COMO ELEMENTO COMPOSITIVO NO
AMBIENTE CONTEMPORANEO

2011 USO DE USINAGEM POR JATO DE AGUA, SILVEIRA, Flavia Lopes da

USINAGEM POR CONTROLE NUMERICO
COMPUTADORIZADO E CORTE A LASER
NO DESIGN DE SUPERFICIES TACTEIS A
PARTIR DE PADROES MODULARES
ENCAIXAVEIS EM AGATA E CEDRO
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2012

TEXTURAS VISUAIS EM EMBALAGENS
PARA COSMETICOS FEMININOS: ESTUDO
DE CASO DE UM PRODUTO NO MERCADO

LEYSER, Mariana

2012

DESIGN DE SUPERFICIE: PROPOSTA DE
PROCEDIMENTO METODOLOGICO PARA A
CRIACAO DE ESTAMPAS TEXTEIS COM
REFERENCIA EM ELEMENTOS NATURAIS

OLIVEIRA, Monique Aline
Arabites de

2012

METODOLOGIA PROJETUAL APLICADA NO
PROCESSO DE DESIGN DE SUPERFICIE
TEXTIL: ESTUDO DE CASO DOHLER

FLORIANO, Juliana

2012

REFERENCIAS ETNICAS AFRICANAS NA
MODA BRASILEIRA CONTEMPORANEA EM
DUAS LEITURAS: GOYA LOPES EWALTER
RODRIGUES

RODRIGUES, Sylvia

2013

DESIGN DE SUPERFICIE: TAXIONOMIA E
PRATICAS DE PROJETO EM ESCOLAS DE
DESIGN EM CURITIBA, PR

LIMA, Juliana Teixeira

2013

DESIGN DE SUPERFICIE: APROPRIACAO
CRIATIVA DE TECNOLOGIA EM ESTAMPAS
DE ROUPAS INFANTIS

MEDITSCH, Christie Jaconi

2013

AINTERVENCAO DO DESIGN NAS
SUPERFICIES PROJETADAS: PROCESSOS
MULTIFACETADOS E ESTUDOS DE CASO

RINALDI, Ricardo Mendonca

2013

PERCURSOS PROFISSIONAIS DO DESIGN:
O CASO DOS DESIGNERS DE SUPERFICIE
DA UFSM

SOUZA, Raquel Barcelos de

2013

DESIGN DE SUPERFICIE E BIOMIMETICA
EM CONFIGURACOES PARA
REVESTIMENTOS REVERSIVEIS

CASTRO, Maria Gabriela
Cavalcanti de

2013

ACERVO DE RENDAS LUCY NIEMEYER:
UMA CONTRIBUIGCAO PARA O DESIGN

SILVA, Vera Lucia Felippi da

2014

DESIGN DE SUPERFICIE: PROCESSO
POETICO MEDIADO PELAS REDES SOCIAIS
DIGITAIS

GOMES, Lavinnia Seabra

2014

SUPERFICIES DE UM LUGAR:
PROPOSICAO DE UM NOVO METODO DE
ENSINO PARA DESIGN DE SUPERFICIE A
PARTIR DE VALORES CULTURAIS
BRASILEIROS

MOL, lara Aguiar

2014

A ESTAMPARIA TEXTIL CONTEMPORANEA:
PRODUCAO, PRODUTOS E
SUBJETIVIDADES

VIEIRA, Liliana Bellio

2014

EXPERIMENTANDO SUPERFICIE: UMA
ANALISE DAS POSSIBILIDADES
GEOMETRICAS NA CRIACAO DE
PADRONAGENS'

CAVALCANTI, Ana Helena
Soares
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2015 DIALOGO ENTRE O DESIGN DE
SUPERFICIE E O DESIGN DE MODA: O
CASO DAS PADRONAGENS

SILVA, Dailene Nogueira da

2015 TESSITURAS IMAGETICAS: O DESIGN DE
SUPERFICIE DOS TECIDOS DA
COMPANHIA DE FIACAO E TECIDOS
CEDRO E CACHOEIRA DE 1930 A 1950

GIROLETTI, Cristiana de
Mello Castro

2015 DESIGN DE SUPERFICIE TEXTIL A PARTIR PORTELA, Pablo Luis dos
DO DENDE Santos
2015 ESTUDO COMPARATIVO DE PROCESSOS CARVALHO, Nathalia

DE ESTAMPA TEXTIL SOB ENFOQUE
AMBIENTAL: UMA CONTRIBUICAO PARA O
DESIGN DA MODA

Alborghetti

2015 MATERIAIS NATURAIS: DESIGN E
TECNOLOGIA NO DESENVOLVIMENTO DE
JOIAS INSPIRADAS NA CULTURA GAUCHA

STURMER, Patricia Gabert
dos Santos

2015 PROGRAMA DE ESTRATEGIAS DE ENSINO-
APRENDIZAGEM: PROPOSTA PARAO
ENSINO DO DESIGN DE SUPERFICIE

HEYDRICH, Monica

2015 BIOSTUDIO: DO TECIDO PLANO AO ABREU, Breno Tenorio
CULTIVO DE TECIDOS VIVOS ramalho de

2015 TEXTURAS PLISSADAS EM MATERIAIS KUME, Nelson Yoshiharu
TEXTEIS: ARTESANATO, TECNICA E
TECNOLOGIA

2015 A INTERPRETACAO VISUAL DE FILHO, Jose Nunes

SUPERFICIES. AMETODOLOGIA KANSEI
NO DESIGN EMOCIONAL DE MOBILIARIO

Pesquisa pelo termo: “estamparia téxtil”
Tempo de pesquisa: de 1994 a 2015.
Fonte: Banco de Teses Capes

Ano Titulo

Autor

1994 ESTAMPARIA EM TECIDO, A INFLUENCIA
DO PROCESSO NA OBRA DO ARTISTA,
ESTUDO DE CASO: HILDA CAMPOFIORITO
E TANA

MAGANO, Marina Bueno

2001 CULTURA MATERIAL A ESTAMPARIA
TEXTIL COMO FATOR DE INOVACAO NO
COMERCIO DE LA

AQUISTAPASSE, Lusa
Rosangela Lopes

2004 A TECNOLOGIA DA REPETICAO : O
RAPPORT DA ESTAMPARIA TEXTIL : DO
MANUAL AO DIGITAL

AGUIAR, Marcia Cerqueira
de

2008 ESTAMPARIA TEXTIL: UMA ESTRATEGIA
NA DIFERENCIACAO DO PRODUTO DA
MANUFATURA DO VESTUARIO DE MODA

ANDREONI, Marco Antonio
Di Lorenzi
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2008

DESIGN DE SUPERFICIE: TECNICAS E
PROCESSOS EM ESTAMPARIA TEXTIL
PARA PRODUGAO INDUSTRIAL

LEVINBOOK, Miriam

2008

O DESIGN DE ESTAMPARIA TEXTILE A
EDUCACAO: UMA PRATICA EDUCATIVA NO
92 ANO DO ENSINO FUNDAMENTAL NA
ESCOLA MUNICIPAL DE 1° GRAU CHACARA
DAS FLORES

FLECK, Luis Tadeu Matrtil

2008

ESTAMPARIA TEXTIL

YAMANE, Laura Ayako

2009

CONTROLE METROLOGICO DA COR
APLICADO A ESTAMPARIA DIGITAL DE
MATERIAIS TEXTEIS

LOPES, Lincoln da Cunha

2010

DESIGN DE SUPERFICIE: UM ESTUDO
SOBRE A APLICAGAO DO
TERMOCROMISMO EM CAMISETAS

PIPPI, Luis Fernando Aita

2010

A TIPOGRAFIA NA MODA: ESTAMPAS
VOLTADAS PARA O PUBLICO MASCULINO

BUZZARELLO, Cristiano
Ledo Buratto

2011

A INDUSTRIA TEXTIL E AMODA
BRASILEIRA: A URDIDURA DE NOVOS
CONCEITOS E PERCEPCOES DO VESTIR
NA DECADA DE 1960

Vasques, Ronaldo Salvador

2013

IMAGENS TROPICAIS NO DESIGN DE
ESTAMPARIA TEXTIL DA MODA PRAIA NO
BRASIL: UMA ARTICULACAO COM O MITO
FUNDADOR

MAIA, Raquel Carvalho

2014

A ESTAMPARIA TEXTIL CONTEMPORANEA:
PRODUCAO, PRODUTOS E
SUBJETIVIDADES

VIEIRA, Liliana Bellio

2014

DESIGN TEXTIL: PERSPECTIVAS DA
ESTAMPARIA INDUSTRIAL

OLIVEIRA, Felipe Guimaraes
Fleury de

2015

ESTUDO COMPARATIVO DE PROCESSOS
DE ESTAMPA TEXTIL SOB ENFOQUE
AMBIENTAL: UMA CONTRIBUICAO PARA O
DESIGN DA MODA

CARVALHO, Nathalia
Alborghetti
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APENDICE B - Pesquisa anais coldéquio de moda

Pesquisa pelos termos "estamparia” e "design de superficie"

Edicéo

Artigo

Autores

10

O PROCESSO CRIATIVO EAS
COLECOES DE EMILIO PUCCI

CABRAL, Glenda de Figueiredo.

20

TAXIONOMIA EM DESIGN DE
ESTAMPARIA

FANTINEI, Patricia;
RUTHSCHILLING, Evelise
Anicet.

30

DESIGN TEXTIL EM MALHAS:
CRIACAO, PROGRAMACAO E
PRODUCAO

RUTHSCHILLING, Evelise
Anicet; STRALIOTTO, Luiz
Marcelo; BARROS, Mariana
Pereira.

DESIGN DE SUPERFICIE E ARTE:
PROCESSO DE CRIACAO EM
ESTAMPARIA TEXTIL COMO LUGAR
DE ENCONTRO

LEVINBOOK, Miriam.

MODA VERSUS ARTE:
JUSTAPOSICAO DE REFERENCIAS
NO DESIGN DE SUPERFICIE TEXTIL
DO ESTILISTA

LINO VILLAVENTURA

MEDEIROS, Maria de jesus
Farias.

4°

ILUSTRACAO DE MODA E DESENHO
DE ESTAMPARIA TEXTIL:
INTERCONEXOES COM O DESIGN DE
MODA

GRAGNATO, Luciana;
LEVINBOOK, Miriam.

O PROJETO DENTRO DO PROJETO

NAVALON, Eloize;
LEVINBOOK, Miriam.

A ESTAMPA DE CAMISETA COMO
ATRIBUTO DE EXPRESSAO,
COMUNICACAO E RELACAO COM O
CORPO

CANDIDO, Mario.

50

MATERIAL NAO DISPONIVEL PARA
CONSULTA

60

APLICACAO DE SUPERFICIE TEXTIL
UTILIZANDO METODOS DE
TAXIONOMIA DA SUPERFICIE PARA A
CRIACAO DE PECAS DE MODA PRAIA
FEMININA

LIMA, Edilene Maria de

PROJETAR PELO TATO: A
SUPERFICIE TEXTIL E SEUS
BENEFICIAMENTOS.

LIMA, Geraldo.

O SIGNIFICADO DA COR NA
ESTAMPA DO TECIDO POPULAR: A
CHITA COMO ESTUDO DE CASO

ROCHA, Maria Diaz; QUEIROZ,
Mbnica.

TEXTURA NATURAL APLICADA EM
COURO PARA JOALHERIA: FRUTA-
DO-CONDE

SILVEIRA, Flavia Lopes;
RUTHSCHILLING, Evelise
Anicet.
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SONO ILUSTRADO: RELATORIO DE
PRODUCAO DE ESTAMPAS INFANTIS
ILUSTRADAS

TOWNSEND, Mathias Dacol;
RUTHSCHILLING, Evelise
Anicet.

DESIGN DE SUPERFICIE TEXTIL
COMO PROCESSO DE CRIACAO NA
CONSTRUCAO DE UMA COLECAO DE
MODA

LEVINBOOK, Miriam.

DESIGN DE SUPERFICIE: FATOR
RELEVANTE NA CONSTRUGAO DO
PRODUTO DE MODA PARA
MULHERES MADURAS.

CAMARGO, Andréa; ROCHA,
Maria Vasconcelos.

70

CRIACAO DO DESIGN DE
SUPERFICIE ATRAVES DA IMAGEM
FOTOGRAFICA

SPINELI, Patricia Kiss;
PINHEIRO, Olympio.

METODOLOGIA PROJETUAL DE
DESIGN APLICADA NO PROCESSO
CRIATIVO DE SUPERFICIES TEXTEIS

GOMEZ, Luiz Saloméo Ribas;
GONGALVES, Marilia Matos;
FLORIANO, Julia.

AUTILIZACAO DO DESIGN TEXTIL EM
UMA EMPRESA DE CONFECCAO
INFANTIL: UM ESTUDO DE CASO

IWAMOTO, Luciana.

DESIGN DA IMAGEM TEXTIL: _
PROCESSOS DE CONSTRUCAO

SILVA, Dailene Nogueira;
MENEZES, Marizilda dos
Santos Menezes.

PENSANDO NA DIAGONAL EM
ESTAMPARIA TEXTIL: PROCESSO DE
COMPOSICAO CRIATIVA PARA O
DESENHO CORRIDO

LEVINBOOK, Miriam.

MODA, HI§TORIA E MEMORIA NA
PRODUCAO DE GOYA LOPES

TRINDADE, Claudia Regina da
Silva.

80

O USO DA REPRESENTACAO
GRAFICA DIGITAL NA
REPRESENTACAO DO PRODUTO
TEXTIL

GONCALVES, Marly de
Menezes.

DESIGN DE SUPERFICIE: UMA
PROPOSTA DE METODOLOGIA PARA
A PRATICA PROJETUAL ACADEMICA

LIMA, J. T. CORREA, R. O.

ATOY ART COMO REFERENCIAL
PARA ESTAMPARIA DE VESTUARIO
INFANTIL

LEAL, Cristiane Ziegler;
KANAMARU, Antbnio Takao.

INTERFERENCIA DO
POSICIONAMENTO DE
PADRONAGENS NO DESIGN DO
VESTUARIO

COSTA, Fernanda de Santana;
COSTA, Dalciane Nunes da
Silva.

DESIGN DE SUPERFICIE: RELATO DE
UTILIZACAO DE UMA PROPOSTA
METODOLOGICA

HELD, Maria Silvia Barros;
ITALIANO, Isabel Cristina.

UM ESTUDO SOBRE O DESIGN DE
SUPERFICIE TEXTIL - APLICACAO E
CRIACAO

IAMANURA, Patricia do
Nascimento; KANAMARU,
Antonio Takao.

90

ENGINEERED PRINT: O USO
INTEGRADO DA ESTAMPARIA
DIGITAL COM A MODELAGEM

LASCHUK, Tatiana;
RUTHSCHILLING, Evelise.
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METODOLOGIA DE PROJETO DE
BRUNO MUNARI APLICADA AO
DESIGN DE SUPERFICIE DE MODA

CARDOSO, Cilene; PICOLI,
Julia.

A INFLUENCIA DE SONIA DELAUNAY
PARA O DESIGN TEXTIL

ALMEIDA, Isadora Marilia de
Moreira; PRECIOSA, Rosane.

ESTAMPARIA NA MODA PRAIA:
VALORIZANDO A IDENTIDADE
BRASILEIRA

SANTOS, Rosane Ribeiro dos.

A ESTAMPARIADIGITALE O
DESIGNER NO CONTEMPORANEO

LARANJEIRA, Mariana;
MOURA, Monica.

INOVACOES EM PROCESSOS DE
IMPRESSAO TEXTIL EM RELAGAO AS
QUESTOES DE SUSTENTABILIDADE

GUIMARAES, Felipe.

10°

A EVOLUCAO DA INDUSTRIA TEXTIL
DO RIO GRANDE DO SUL SOB O
PONTO DE VISTA TECNICO,
TECNOLOGICO E MERCADOLOGICO

LASCHUK, Tatiana;
RUTHSCHILLING, Evelise.

DESIGN DE ESTAMPARIA TEXTIL NA
MODA PRAIA NO BRASIL:
CONCEITOS E CARACTERISTICAS.

MAIA, Raquel.

DESIGN DE SUPERFICIE:
ESTAMPARIA LASER COMO
DIFERENCIAL NO JEANS

BARROS, Tharcila Matria;
COSTA, Sophia; COSTA,
Andréa de Santana.

A IMIGRACAO ITALIANA NA SERRA
DO RIO GRANDE DO SUL COMO
REFERENCIAL PARA O DESIGN DE
SUPERFICIES

SOUZA, Raquel Eleonora de;
GAMA, Maria Gabriela; CEZAR,
Marina Seibert

DESENVOLVIMENTO DE DESIGN DE
SUPERFICIE, UTILIZANDO COMO
FERRAMENTAS O MAPA MENTAL E A
SEMIOTICA

LIMA, Edilene Maria de;
COSTA, Andréa Fernanda.

BOLSAS: DESENVOLVIMENTO E
APLICACAO DE ESTAMPAS
RELACIONANDO DESIGN DE
SUPERFICIE A CULTURA GAUCHA

BALESTRIN, Flavia Regina

A ESTAMPARIA DIGITAL E
PROSPECCOES NO USO DAS
TECNOLOGIAS

A PRESENCA DA AFRO-BRASILIDADE
NA TRAJETORIA PROFISSIONAL DA
DESIGNER GOYA LOPES

TRONCOSO, Samira;
RUTHSCHILLING, Evelise.
CAMPOS, Claudia Renata
Pereira

11°

ADEQUACAO DOS PROCESSOS DE
ESTAMPARIA NAS ETAPAS
PRODUTIVAS DE PRODUTOS DE
MODA E VESTUARIO

LASCHUK, Tatiana;
RUTHSCHILLING, Evelise.

A INTERFERENCIA CONSTRUTIVISTA
NO DESIGN DE SUPERFICIE NA
PRODUCAO TEXTIL SOVIETICA

LEITE, Tamires; ITALIANO,
Isabel.

A PRODUCAO ARTISTICA DAS
VANGUARDAS RUSSAS APLICADA A
UMA COLECAO DE ESTMPAS

FUJITA, Renata Mayumi Lopes
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DESIGN DE SUPERFICIE PARA O
MUNDO COMPLEXO: OS PAINEIS DE
ANNE KYYRO QUINN

SERON Camila; CARVALHO
Agda Regina de

MODA PEDAGOGICA: A INFLUENCIA
DAS CORES E ESTAMPAS NA
APRENDIZAGEM

KELLER, Jacqueline;
MARTINS, Carine Borba.

DESIGN DE SUPERFICIE SOB A
OTICA DO DESIGN COM INTENGAO
APLICADO AO UNIVERSO DO
CICLISTA

PIFFERO, Victéria de Menezes;
RUTHSCHILLING, Evelise.

ESTAMPARIA ARTESANAL: AS
RAIZES TRAZIDAS DO
BERGAMO/ITALIA

MERISIO, Debora; QUADROS,
Rachel Corréa.

EXPERIMENTACOES EM DESIGN DE
SUPERFICIE: PROPOSTA PARA
CUSTOMIZAGCAO EM MASSA DE
MODA

KORBES, Rafael;
RUTHSCHILLING, Evelise.

LINGUAGEM POETICA E VISUAL DE
PATATIVA DO ASSARE COMO BASE
NO DESENVOLVIMENTO DO DESIGN
DE SUPERFICIE

MARCOLINO, Morgana
Leopoldino.

PRODUCAO DE ESTAMPAS,
UTILIZANDO APLIQUE, PARA
COLECAO DE VESTIDOS INFANTIS

AGRA, Ana Carolina Monteiro
Gongalves; COSTA, Andréa
Fernanda de Santana.

12°

A ESTAMPA DE ENGENHARIA E SUAS
APLICACOES NO DESIGN DE MODA
CONTEMPORANEO

CONTINO, Joana Martins;
MONTEIRO, Gisela Costa
Pinheiro; MOREIRA, Daniela
Brum; CARDOSO Michel F.

ANALISE BIBLIOMETRICA SOBRE O
TERMO “DESIGN DE SUPERFICIE”
NOS ANAIS DO COLOQUIO DE MODA

MENEGUCCI, Franciele;
MENEZES, Marizilda dos
Santos.
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APENDICE C - Roteiro de entrevista semiestruturada designers prestadores de

Servigos

O presente apéndice apresenta o roteiro de entrevistas semiestruturado aplicado aos
designers de superficie

O PROFISSIONAL
1. Ha quanto tempo trabalha com design de superficie? Qual a sua formacéo?

DESENVOLVIMENTO

2. Como estd estruturado o seu processo de desenvolvimento de estampas?

3. Quais os setores da moda ja desenvolveste trabalhos em design de superficie?

4. Quais as especificacdes técnicas e projetuais levas em consideracdo para cada
setor?

5. Quais o0s principais produtos dessas areas da moda recebem processos de
estamparia?

6. Quais as particularidades de cada setor em relacdo ao desenvolvimento de
estampas?

7. Existe alguma restricdo em relacdo aos projetos de estamparia desenvolvidos
para cada um dos setores?

8. Existe alguma restricdo ou aposta em relacdo ao tema das estampas em funcgao
do setor ao qual trabalha?

9. Quiais layouts desenvolve? Quais as particularidades dos mesmos?

10. Considera a existéncia de processo de criacdo nas estampas? Em caso
afirmativo, como a mesma se da?

11. Qual o motivo que leva industrias do setor calgcadista e/ou malharia retilinea a
desenvolverem estampas?

PROCESSOS

12. Como se da a sua relacéo de trabalho com as indastrias prestadoras de servico
em estamparia? Enfrenta algum tipo de dificuldade?

13. Quais os instrumentos de trabalho utilizados com as industrias prestadoras de
servico em estamparia?

14. Quais os principais processos de estamparia que utiliza nos projetos que
desenvolve? Quais as especificacdes de cada um desses processos?

15. Qual a relacdo dos processos de estamparia com a escolha de cores? O que
influencia a escolha das mesmas? Como trata a questao da fidelidade?

16. Como os arquivos séo preparados para serem enviados para as estamparias?
17. Quais os softwares e os tipos de arquivo ao qual trabalha? Existem conflitos de
compatibilidade entre os arquivos que enviam com as estamparias que produzem as
estampas?
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APENDICE D - TCLE designers prestadores de servicos

TERMO DE CONSENTIMENTO LIVRE E ESCLARECIDO

PROJETO DE PESQUISA: A
“ESTUDO DO DESIGN DE SUPERFICIE COM FOCO EM ESTAMPARIA TEXTIL PARA O
DESIGN DE MODA NO ESTADO DO RIO GRANDE DO SUL”

VOCE esta sendo CONVIDADO a participar de uma pesquisa desenvolvida por Tatiana
Laschuk, Pesquisadora e Aluna do PGDESIGN/Doutorado em Design, da Universidade Federal do
Rio Grande do Sul - UFRGS. A Professora Orientadora da pesquisa é a Prof.2 Dr.2 Evelise Anicet
Ruthschilling.

I. A pesquisa tem como objetivo geral desenvolver estudo de ordem histérica, projetual e
técnica sobre o design de superficie com foco em estamparia téxtil no segmento do design de
moda, no estado do Rio Grande do Sul. Os resultados esperados sédo um conjunto de
conhecimentos sobre a histéria da estamparia téxtil no estado e o delineamento dos
protocolos projetuais e técnicos de comunicagéo entre os atores desse cenario, apontando
para a melhoria dos projetos de design de superficie para a area da estamparia téxtil na
cadeia produtiva de moda no Rio Grande do Sul;

Il. Serdo realizadas entrevistas (qualitativas com roteiro semi-estruturado) com egressos de
cursos de graduacéo e pés-graduacéo em design de superficie. Os critérios de selecéo dos
entrevistados: experiéncia com projetos de design de superficie dedicados a area da moda,
possibilidade de acesso e interacdo da pesquisadora com o entrevistado;

lll. Sera possivel o participante se sentir cansado ou constrangido para responder alguma
pergunta durante a entrevista, mas sera respeitado caso ndo queira respondé-la. Assegura-se
a discricdo de sua identidade e também que os dados serdo resguardados com a
responsabilidade do pesquisador;

IV. A pesquisa trara contribuicBes ao setor académico e profissional da area do design de
superficie, através de um conjunto de conhecimentos sobre a histéria da estamparia téxtil no
estado e sobre a interacéo de carater projetual e técnico entre os atores do universo da
pesquisa, a fim de contribuir com a otimizacgdo de projetos de design de superficie com foco
em estamparia para a industria de moda do estado.

V. Os dados serédo utilizados apenas para a pesquisa e serdo armazenados com segurancga e
discricdo, sendo acessados apenas pelo pesquisador;

VI. O projeto ndo possui patrocinadores.

Pelo presente Termo de Consentimento Livre e Esclarecido, declaro que autorizo a minha
participacéo neste projeto de pesquisa, pois fui informado, de forma clara e detalhada e livre de
qualquer forma de constrangimento ou coercéo, dos objetivos, da justificativa, dos procedimentos que
serei submetido, dos riscos, desconfortos e beneficios, assim como das alternativas as quais poderia
ser submetido, todos acima listados.

Manifesto, igualmente, que fui adequadamente informado:

1. Da garantia de receber resposta a pergunta ou esclarecimento de duvida acerca dos
procedimentos, riscos, beneficios e outros assuntos relacionados com a pesquisa;
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2. Da liberdade de retirar meu consentimento, a qualquer momento, e deixar de participar
do estudo;

3. Da garantia de que néo serei identificado quando da divulgacédo dos resultados e que
as informac®es obtidas serdo utilizadas apenas para fins cientificos vinculados ao
presente projeto de pesquisa;

4. 4. De que os dados que estdo sendo coletados serdo acessados apenas pelos
pesquisadores, Tatiana Laschuk (Pesquisadora e Aluna) e a Prof.2 Dr.2 Evelise Anicet
Ruthschilling (Professora Orientadora) e utilizadas por este grupo de pesquisa;

5. Do compromisso de proporcionar informagéo atualizada obtida durante o estudo,
ainda que esta possa afetar a minha vontade em continuar participando;

Em caso de davidas, o grupo de pesquisa podera ser contatado através da Pesquisadora,
Tatiana Laschuk, pelo e-mail: tatiana.laschuk@ufrgs.br, ou com a Professora Orientadora, a Prof.2
Dr.2 Evelise Anicet Rithschilling pelo telefone: 3308.3764 (NUcleo de Design de Superficie) e pelo e-
mail anicet@ufrgs.br.

O presente documento deve ser assinado em duas vias de igual teor, ficando uma com o
Participante da Pesquisa ou seu representante legal e outra com o Pesquisador Responsavel.

O Comité de Etica em Pesquisa da UFRGS (CEP/UFRGS), responséavel pela apreciacdo do
referido Projeto de Pesquisa, pode ser consultado a qualquer momento, para fins de esclarecimento,
por meio do niumero de telefone: (51) 3308 3738 ou do endereco eletrénico (e-mail):
etica@propesq.ufrgs.br

Data / /

Professora Orientadora Nome e Assinatura do Participante

Prof.2 Dr.2 Evelise Anicet Rithschilling

Pesquisadora

Académica Prof. MSc. Tatiana Laschuk
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APENDICE E - Roteiro de entrevista semiestruturada com os designers das

indastrias de transformacgéo

O presente apéndice apresenta o roteiro de entrevistas semi-estruturado aplicado
aos profissionais responsaveis pelo desenvolvimento de produtos em industrias dos
setores de confeccdo, malharia retilinea e calcadista utilizadoras dos servigos das
industrias de estamparia.

Cargo na empresa:

Porte / nimero de funcionérios:

Localizacdo da empresa:

A EMPRESA
1. Qual a principal atividade econémica da empresa?
2. Qual o setor de mercado a empresa atende? Descreva 0 mesmo.

DESENVOLVIMENTO

3. Existe uma area dedicada ao desenvolvimento de produtos? Em caso afirmativo,
como esta estruturado este processo de desenvolvimento e em que momento do
processo se insere o desenvolvimento de estampas?

4. Como se da a relagdo dos profissionais responsaveis pela area de estamparia
com a area de desenvolvimento de produtos da empresa? Como funciona o briefing?
5. Quem sdo os profissionais responsaveis pelo desenvolvimento das estampas?
Internos ou externos? Qual a formacédo dos mesmos?

6. Caso a empresa terceirize o desenvolvimento de estampas, como ocorre a
interacdo com esses prestadores de servico? O que leva a empresa a terceirizar o
servico? Enfrenta alguma dificuldade?

7. Quais as particularidades dos produtos produzidos pela empresa devem ser
respeitadas no desenvolvimento de estampas?

8. Qual o motivo que leva a empresa a desenvolver estampas de forma
personalizada?

9. Existe processo de criacdo de estampas desenvolvidas para a marca? Em caso
positivo, como a mesma se da?

10. A empresa realiza pesquisa de tendéncias? Em caso positivo, de que forma a
mesma influencia no desenvolvimento das estampas?

PROCESSO

11. Quais os principais processos de estamparia a empresa utiliza em seus
produtos? Por qué? Quais as particularidades dos mesmos?

12. Quais os principais tipos de estampa a empresa produz? (Localizada ou a
metro)? Por qué?

13. Quais os principais produtos produzidos pela empresa que recebem processos
de estamparia? Em quais areas dos produtos?

14. Existe alguma restricdo em relagdo aos processos de estamparia empregados
nos produtos produzidos pela empresa?

15. Como funciona a relagao/contato entre a empresa e a estamparia que presta o
servico de estamparia para a mesma? Existe alguma dificuldade nessa relacédo?

16. Quais os instrumentos de trabalho utilizados entre ambas?



259

17. Quais os softwares e os tipos de arquivo ao qual a empresa trabalha? Existem
conflitos de compatibilidade com os arquivos com as estamparias que produzem as
estampas?

18. Como os arquivos séo preparados para serem enviados para as estamparias?
19. Qual a relacdo dos processos de estamparia com a escolha de cores? O que
influencia a escolha das mesmas?
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APENDICE F - TCLE designers das industrias de transformacé&o

TERMO DE CONSENTIMENTO LIVRE E ESCLARECIDO

PROJETO DE PESQUISA:
“ESTUDO DO DESIGN DE SUPERFICIE COM FOCO EM ESTAMPARIA TEXTIL PARA O
DESIGN DE MODA NO ESTADO DO RIO GRANDE DO SUL”

VOCE esta sendo CONVIDADO a participar de uma pesquisa desenvolvida por Tatiana
Laschuk, Pesquisadora e Aluna do PGDESIGN/Doutorado em Design, da Universidade Federal do
Rio Grande do Sul - UFRGS. A Professora Orientadora da pesquisa é a Prof.2 Dr.2 Evelise Anicet
Ruthschilling.

I. A pesquisa tem como objetivo geral desenvolver estudo de ordem histérica, projetual e
técnica sobre o design de superficie com foco em estamparia téxtil no segmento do design de
moda, no estado do Rio Grande do Sul. Os resultados esperados sédo um conjunto de
conhecimentos sobre a histéria da estamparia téxtil no estado e o delineamento dos
protocolos projetuais e técnicos de comunicacao entre os atores desse cenario, apontando
para a melhoria dos projetos de design de superficie para a area da estamparia téxtil na
cadeia produtiva de moda no Rio Grande do Sul.

Il. Serd4 utilizada pesquisa de observacdo em indastrias de confec¢bes de pegas do vestuario,
confeccao de artigos do vestuario produzidos em malharia, e inddstrias responsaveis pela
fabricacdo de calcados e acessérios de tecido. A essas empresas, serdo aplicadas
entrevistas (qualitativas com roteiro semi-estruturado) com profissionais responséveis pelo
desenvolvimento de estampas para os produtos das respectivas empresas. Os critérios de
selecdo dos entrevistados: atividades de desenvolvimento de estampas por parte dos
profissionais das indUstrias acima citadas, e a possibilidade de acesso e interacao da
pesquisadora com o entrevistado.

lll. Ser4 possivel o participante se sentir cansado ou constrangido para responder alguma
pergunta durante a entrevista, mas sera respeitado caso ndo queira respondé-la. Assegura-se
a discricao de sua identidade e também que os dados serdo resguardados com a
responsabilidade do pesquisador;

IV. A pesquisa trara contribuicBes ao setor académico e profissional da area do design de
superficie, através de um conjunto de conhecimentos sobre a histéria da estamparia téxtil no
estado e sobre a interacdo de carater projetual e técnico entre os atores do universo da
pesquisa, a fim de contribuir com a otimizag&o de projetos de design de superficie com foco
em estamparia para a industria de moda do estado.

V. Os dados serédo utilizados apenas para a pesquisa e serdo armazenados com seguranga e
discricdo, sendo acessados apenas pelo pesquisador;

VI. O projeto ndo possui patrocinadores.

Pelo presente Termo de Consentimento Livre e Esclarecido, declaro que autorizo a minha
participagéo neste projeto de pesquisa, pois fui informado, de forma clara e detalhada e livre de
qualquer forma de constrangimento ou coer¢éo, dos objetivos, da justificativa, dos procedimentos que
serei submetido, dos riscos, desconfortos e beneficios, assim como das alternativas as quais poderia
ser submetido, todos acima listados.

Manifesto, igualmente, que fui adequadamente informado:
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1. Da garantia de receber resposta a pergunta ou esclarecimento de divida acerca dos
procedimentos, riscos, beneficios e outros assuntos relacionados com a pesquisa;

2. Da liberdade de retirar meu consentimento, a qualquer momento, e deixar de participar
do estudo;

3. Da garantia de que néo serei identificado quando da divulgacao dos resultados e que
as informac®es obtidas serédo utilizadas apenas para fins cientificos vinculados ao
presente projeto de pesquisa;

4. 4. De que os dados que estdo sendo coletados serdo acessados apenas pelos
pesquisadores, Tatiana Laschuk (Pesquisadora e Aluna) e a Prof.2 Dr.2 Evelise Anicet
Ruthschilling (Professora Orientadora) e utilizadas por este grupo de pesquisa;

5. Do compromisso de proporcionar informagéo atualizada obtida durante o estudo,
ainda que esta possa afetar a minha vontade em continuar participando;

Em caso de davidas, o grupo de pesquisa podera ser contatado através da Pesquisadora,
Tatiana Laschuk, pelo e-mail: tatiana.laschuk@ufrgs.br, ou com a Professora Orientadora, a Prof.2
Dr.2 Evelise Anicet Rithschilling pelo telefone: 3308.3764 (Nucleo de Design de Superficie) e pelo e-
mail anicet@ufrgs.br.

O presente documento deve ser assinado em duas vias de igual teor, ficando uma com o
Participante da Pesquisa ou seu representante legal e outra com o Pesquisador Responséavel.

O Comité de Etica em Pesquisa da UFRGS (CEP/UFRGS), responséavel pela apreciacéo do
referido Projeto de Pesquisa, pode ser consultado a qualquer momento, para fins de esclarecimento,
por meio do niumero de telefone: (51) 3308 3738 ou do endereco eletrénico (e-mail):
etica@propesq.ufrgs.br

Data / /

Professora Orientadora Nome e Assinatura do Participante
Prof.2 Dr.2 Evelise Anicet Ruthschilling

Pesquisadora

Académica Prof. MSc. Tatiana Laschuk
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APENDICE G - Roteiro de entrevista semi-estruturada designers das industrias
prestadoras de servicos em estamparia

O presente apéndice apresenta o roteiro de entrevistas semi-estruturado aplicado
aos profissionais responsaveis pelo desenvolvimento de produtos em industrias
prestadoras de servico em estamparia.

Cargo na empresa:

Porte / nUmero de funcionarios:

Localizacdo da empresa:

Ano de fundacédo da empresa:

A EMPRESA

1. Qual a principal atividade econémica da empresa?

2. Quais tipos de servicos a empresa presta?

3. Quais os setores da moda ao qual a empresa atende?

PROCESSOS

4. Quais 0s processos de estamparia a empresa utiliza? Quais as particularidades
dos mesmos?

5. Qual a relacdo dos processos de estamparia com a escolha de cores das
estampas?

6. Quais os principais tipos de estampa a empresa produz? (layout)

7. Existe a intersecc¢ao entre diferentes processos de estamparia? Se sim, quais?

8. Além dos processos de estamparia, trabalha com outros processos de tratamento
de superficie? Se sim, quais?

9. Quiais principais produtos a empresa aplica os processos de estamparia?

10. Quais as particularidades dos segmentos de mercado em relacao a producéo de
estampas?

11. Qual o motivo que leva industrias do setor calgcadista e/ou malharia retilinea a
desenvolverem estampas?

DESENVOLVIMENTO

12. Existe uma area dedicada ao desenvolvimento de produtos? Em caso afirmativo,
como esta estruturado este processo de desenvolvimento?

13. Como funciona a relagdo/contato entre a estamparia e os seus clientes quando
do desenvolvimento/produgcédo de estampas? Quais 0s instrumentos de trabalho
utilizados entre os mesmos? Enfrenta dificuldades nessa relagao?

14. Quais as particularidades dos segmentos de mercado em relagdo ao
desenvolvimento de estampas?

15. Quem sado os profissionais envolvidos no processo de desenvolvimento de
estampas? Os profissionais séo internos ou externos?

16. A criacado de estampas dentro da empresa existe? Em caso positivo, como a
mesma se da?

17. Quais os softwares e os tipos de arquivo ao qual a empresa trabalha? Existem
conflitos de compatibilidade com os arquivos dos seus clientes?
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18. Como os arquivos sao preparados para serem enviados para a etapa de
producado das estampas?

19. O que influencia a escolha das cores? Como trata a questdo da fidelidade de
cores nas estampas?

20. A empresa utiliza recursos de pesquisa de tendéncias? Em caso positivo, de que
forma os mesmos influenciam no desenvolvimento das estampas?
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APENDICE H - TCLE designers das industrias prestadoras de servicos em

estamparia

TERMO DE CONSENTIMENTO LIVRE E ESCLARECIDO

PROJETO DE PESQUISA: )
“ESTUDO DO DESIGN DE SUPERFICIE COM FOCO EM ESTAMPARIA TEXTIL PARA O
DESIGN DE MODA NO ESTADO DO RIO GRANDE DO SUL”

VOCE esta sendo CONVIDADO a participar de uma pesquisa desenvolvida por Tatiana
Laschuk, Pesquisadora e Aluna do PGDESIGN/Doutorado em Design, da Universidade Federal do
Rio Grande do Sul - UFRGS. A Professora Orientadora da pesquisa é a Prof.2 Dr.2 Evelise Anicet
Ruthschilling.

I. A pesquisa tem como objetivo geral desenvolver estudo de ordem histérica, projetual e
técnica sobre o design de superficie com foco em estamparia téxtil no segmento do design de
moda, no estado do Rio Grande do Sul. Os resultados esperados sdo um conjunto de
conhecimentos sobre a histéria da estamparia téxtil no estado e o delineamento dos
protocolos projetuais e técnicos de comunicacdo entre os atores desse cenario, apontando
para a melhoria dos projetos de design de superficie para a &rea da estamparia téxtil na
cadeia produtiva de moda no Rio Grande do Sul.

Il. Seréa utilizada pesquisa de observacao em industrias prestadoras de servicos em
estamparia, e entrevistas (qualitativas com roteiro semi-estruturado) com profissionais
responsaveis pelo desenvolvimento de produto em indUstrias prestadoras de servico em
estamparia. Os critérios de sele¢éo dos entrevistados: atividades de desenvolvimento de
estampas em indUstrias prestadoras de servigo por parte do entrevistado e a possibilidade de
acesso e interacdo da pesquisadora com o entrevistado.

lll. Sera possivel o participante se sentir cansado ou constrangido para responder alguma
pergunta durante a entrevista, mas sera respeitado caso ndo queira respondé-la. Assegura-se
a discricdo de sua identidade e também que os dados seréo resguardados com a
responsabilidade do pesquisador;

IV. A pesquisa trara contribuigfes ao setor académico e profissional da area do design de
superficie, através de um conjunto de conhecimentos sobre a histéria da estamparia téxtil no
estado e sobre a interacéo de carater projetual e técnico entre os atores do universo da
pesquisa, a fim de contribuir com a otimizacdo de projetos de design de superficie com foco
em estamparia para a industria de moda do estado.

V. Os dados serdo utilizados apenas para a pesquisa e serdo armazenados com segurancga e
discricdo, sendo acessados apenas pelo pesquisador;

VI. O projeto ndo possui patrocinadores.

Pelo presente Termo de Consentimento Livre e Esclarecido, declaro que autorizo a minha
participacéo neste projeto de pesquisa, pois fui informado, de forma clara e detalhada e livre de
qualquer forma de constrangimento ou coercéo, dos objetivos, da justificativa, dos procedimentos que
serei submetido, dos riscos, desconfortos e beneficios, assim como das alternativas as quais poderia
ser submetido, todos acima listados.

Manifesto, igualmente, que fui adequadamente informado:
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1. Da garantia de receber resposta a pergunta ou esclarecimento de divida acerca dos
procedimentos, riscos, beneficios e outros assuntos relacionados com a pesquisa;

2. Da liberdade de retirar meu consentimento, a qualquer momento, e deixar de participar
do estudo;

3. Da garantia de que néo serei identificado quando da divulgacao dos resultados e que
as informac®es obtidas serdo utilizadas apenas para fins cientificos vinculados ao
presente projeto de pesquisa;

4. 4. De que os dados que estdo sendo coletados serdo acessados apenas pelos
pesquisadores, Tatiana Laschuk (Pesquisadora e Aluna) e a Prof.2 Dr.2 Evelise Anicet
Ruthschilling (Professora Orientadora) e utilizadas por este grupo de pesquisa;

5. Do compromisso de proporcionar informagéo atualizada obtida durante o estudo,
ainda que esta possa afetar a minha vontade em continuar participando;

Em caso de davidas, o grupo de pesquisa podera ser contatado através da Pesquisadora,
Tatiana Laschuk, pelo e-mail: tatiana.laschuk@ufrgs.br, ou com a Professora Orientadora, a Prof.2
Dr.2 Evelise Anicet Rithschilling pelo telefone: 3308.3764 (NUcleo de Design de Superficie) e pelo e-
mail anicet@ufrgs.br.

O presente documento deve ser assinado em duas vias de igual teor, ficando uma com o
Participante da Pesquisa ou seu representante legal e outra com o Pesquisador Responséavel.

O Comité de Etica em Pesquisa da UFRGS (CEP/UFRGS), responséavel pela apreciacdo do
referido Projeto de Pesquisa, pode ser consultado a qualquer momento, para fins de esclarecimento,
por meio do niumero de telefone: (51) 3308 3738 ou do endereco eletrénico (e-mail):
etica@propesq.ufrgs.br

Data / /

Professora Orientadora Nome e Assinatura do Participante
Prof.2 Dr.2 Evelise Anicet Rithschilling

Pesquisadora

Académica Prof. MSc. Tatiana Laschuk
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Dados Designer A | Designer B | Designer C | Designer D | Designer E | Designer F
Localidade | Caxias do Caxias do Porto Alegre | Caxias do Igrejinha Porto Alegre
Sul Sul Sul
Trajetoria Inicio com Inicio com Inicio com Inicio com Inicio com Inicio com
DS: 1992, DS: 2007. DS: 2008. DS:1990. DS: DS: 2008.
com fotolitos | Graduagéo Graduacédo | Experiéncia | 2001. Graduacao
feitos em Design em Artes de chdo de | Graduagdo | em Design
manualment | de Moda; Visuais; fabrica. em Design; | de moda;
e. Especializag | Especializag Especializa¢ | Cursos de
Experiéncia | &oem ao em aoem extensao.
de chéo de Design Design de Design de
fabrica. Grafico; Superficie; Superficie;
Cursos de Mestrado Mestrado
extensao. em Design. em Design;
Cursos de
extenséo
(NDS).
Servigos Desenvolvim | Desenvolvim | Desenvolvi | Desenvolvi Desenvolvi Freelancer;
disponibiliz | ento de ento de mento de mento de mento de Desenvolvim
ados estampas a | estampasa | estampasa |estampasa |estampasa | entode
partir do partir do partir do partir do partir do estampas a
briefing e briefing. briefing; briefing. briefing; partir do
arte- Disponibiliza | briefing e
finalizacéo; estampas arte
Disponibiliza prontas. finalizacéo.
estampas
prontas.
Dificuldade | - Solicitagdo | - Indecisé@o - Briefing - Falta de - - Falta de
S com os de na demasiada | direcioname | Referéncias | direcioname
clientes e desenvolvim | aprovagéo; mente nto do de copias nto do
estamparia | ento de - Formacédo | aberto; cliente; em cliente;
S estampas do preco; - Falta de - nao demasia;
copiadas; comprometi | entendiment | - Nao
- ndo mento com | o sobre compreensa
valorizagéo o briefing; custos de odo
do processo desenvolvim | distanciame
de ento; nto do gosto
desenvolvim - falta de pessoal por
ento; conheciment | parte do
- alteragéo o técnico cliente;
da dimenséo por parte - alteracéo
do médulo; dos da
- falta de designers; dimenséo
conheciment do madulo;
0 técnico por - briefing
parte dos aberto;
designers; - falta de
conheciment
o técnico

designers;
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Setores da | Confeccao. Confeccéo, Confeccao Confeccdo, | Confeccédo e | Confeccéo e
moda com malharia e calcado. malharia cal¢cado. malharia
que retilinea e retilinea e retilinea.
trabalha calgadista. calgadista.
Motivos - - - - - -
gue levam Exclusividad | Exclusividad | Exclusividad | Exclusividad | Exclusividad | Exclusividad
empresas a | €; €; e; e; e; e;
desenvolve - Designers - receio de - receio de
rem de renome ter estampa | ter estampa
estampas traz um igual a do igual a do
diferencial a concorrente; | concorrente;
marca;
- Evita a
generalizag
ao de
estampas;
Briefing -Tendéncias; | - Estacao; - Imagens - Processo - Substrato - Imagens
- Imagens - Colecéo; dotemade | de téxtil; do tema de
do tema de - Local de referéncia; estamparia; | - Produto a | referéncia;
referéncia; venda; - Processo - Substrato ser aplicada; | - Cartela de
- Técnicade |- Cartelade | de téxtil; - cores;
desenho; cores; estamparia; | - Localizacdo
- Cartelade | -Imagens - Formato Localizacdo | da estampa;
cores; do tema de do modulo; | da estampa; | - Layout da
- Tecido; referéncia; - Produto a | - Mix de estampa;
ser produtos; - Estilo da
aplicada; estampa,;
- Prazo de - Estilo do
entrega; desenho;
- Substrato - Processo
téxtil; de
- Cartela de estamparia;
cores;
Processo Briefing -> Briefing -> Briefing -> Briefing -> Briefing -> Briefing ->
de Pesquisa -> | Pesquisa -> | Pesquisa -> | Pesquisa-> | Pesquisa-> | Pesquisa ->
desenvolvi | Desenho-> | Desenho -> | Desenho-> | Desenho -> | Desenho -> | Desenho ->
mento Aprovacéo Aplicacéo de | Aplicacdo Aplicacéo Aprovacgédo - | Aplicacéo de
-> Aplicacéo | cores -> de cores -> | de cores -> | >Aplicacdo | cores ->
de cores -> Simulacéo Simulacéo Simulacéo de cores -> | Simulacéo -
Simulagdo - | ->Aprovagédo | -> -> Simulacéo > Aprovacao
> Arte-final -> Arte-final | Aprovagdo | Aprovacéo -> -> Arte-final
-> Arte-final | -> Arte-final | Aprovacdo
->Arte-final
Recursos Sites e Sites, Sites, Sites, Sites, Sites,
de bureaux bureaux e bureaux, bureaux, bureaux, Pinterest e
pesquisa sobre Instagram Pinterest e Pinterest e Pinterest e Instagram
de tendéncias. | sobre Instagram Instagram Instagram sobre
tendéncias tendéncias. | sobre sobre sobre tendéncias.
Bureau tendéncias | tendéncias. | tendéncias. | Bureaux
WGSN de Bureau Bureau WGSN e
estampas. WGSN WGSN Usefashion
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Instrument | - Desenhos |- Desenhos |- Desenhos |- Desenhos |- Desenhos |- Desenhos

os de manuais; em vetor; manuais; em vetor; manuais; manuais;

desenho - Desenhos | - Recursos - Recursos - Recursos
em vetor; fotograficos; fotograficos; fotograficos;
- Recursos
fotogréficos;

Softwares CorelDRAW, | CorelDRAW, | lllustrator e | CorelDRAW | CorelDRAW | CorelDRAW,
lllustrator e lllustrator e Photoshop. | e , lustrator e | lllustrator e
Photoshop. Photoshop. Photoshop. | Photoshop. | Photoshop.

Resolugcdo | 600 a 900 300 DPIs 72 DPIs a 300 DPIs 300 DPIs

dos DPIs 300 DPIs

arquivos

Formato PSD TIFF ou JPG, PSD, PDF. PDF, EPS CDR.

dos PSD TIFF, CDR, ou TIFF

arquivos Al.

Amostra - Cor,; - Cor, - Cor, - Cor, - Cor, - Cor,

(questdes a | - Técnicade | - Dimensao - Qualidade | - Substrato | - Qualidade

serem serigrafia; do maédulo; de téxtil; de

verificadas) | - Dimensao impressao; - Qualidade | impresséo;
do médulo; de
- Qualidade impressao;
de - Dimenséo
impresséo; do madulo;

Serigrafia - Leque - Ndo se - Custoso - Jarealizou | ---- - Leque
extenso de envolve com | em relagdo | trabalhos extenso de
técnicas; a escolha a matrizes; | com técnicas;
Necessidade | das tintas - Processo diversas
de gravacdo | mas nao limpo; técnicas;
de matrizes; | determina o - Processo
- Expanséo resultado que
da tinta; final demanda

desejado; gravacao de
- demanda telas.
gravacéo de

telas;

Sublimacéo | - Limite na - Consegue | - Processo | -Limitagdo |- Processo - Impresséo

digital composicao; | acompanhar | limpo; de matéria- | limpo; de pequenas
desenvolvim | os - Tecidos prima; - Qualidade | quantidades;
ento facil lancamentos | 100% PEs depende de | - Tecidos de
exclui o curtos e ideais; uma série PES e
trabalho do produz - Arquivos de variaveis; | misturas;
designer; metragens pesados - Vidvel em
- Qualidade | menores; dificultam o termos de
depende de processame custos.
variaveis; nto;
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Especificag | CONFECCA | CONFECCA | CONFECC | CONFECCA | CONFECCA | CONFECCA
oes O 0] Ao O O O
técnicas e - Processos | - Processos | - Processos | - Processos | - Processos | - Processos
projetuais utilizados: utilizados: utilizados: utilizados: utilizados: utilizados:
serigrafia serigrafia serigrafia serigrafia serigrafia sublimagé&o
(estampa (estampa por cilindro | (estampa (estampa (localizada
localizada) e | localizada) e | (estampa localizada) e | localizada) e | no molde e
sublimacdo | sublimacdo | corrida), sublimacdo | sublimacdo | corrida) e
e serigrafia (estampa serigrafia (estampa (em serigrafia
por cilindro corrida). (estampa corrida); estampa (localizado).
(estampa - considera a | localizada) corrida e - permite
corrida). proporcao e CALCADO | localizada maior
de volume sublimacdo | - Processos | ho molde). liberdade
de cada (estampa utilizados: - variacao para criagéo,
parte do localizada sublimagédo | dotamanho | com
corpo; no molde e | (estampa dos modulos | excegao de
- ndo possui | sem corrida e (30x30) e pecas
restricdes repeticdo). localizado (40x40); pequenas;
em relacao - permite no molde). - pecas - variacao do
aos locais maior - 0s estampadas | tamanho dos
onde sdo liberdade elementos fechadas na | modulos em
aplicadas as | para do maddulo sublimacdo | fungéo do
estampas; criacéo, ndo podem | causam tamanho das
- tamanho ser grandes, | defeitos a pecas;
CALCADO | domddulo | que pode peca.
- Processos | emtorno de | causar MALHARIA
utilizados: - | 20x20. efeito CALCADO | - Processos
sublimacéo; manchado; | - Processos | estamparia:
(estampa CALCADO | MALHARIA | de sublimagé&o
corrida). - Processos | - utiliza estamparia: | (sem
- tamanho utilizados: - | processos sublimacdo | repeticdo) e
do maédulo sublimacdo | de (localizado serigrafia
deve ser (estampa estamparia | no molde e (localizado).
pequeno, corrida). em funcéo corrido). - Restrigcbes:
em - cuidados das - restricdo evitar
proporcao com o tendéncias em relacdo | desenhos
ao produto tamanho do | de mercado; | a cores detalhados
final, modulo e - cuidado claras; em pontos
dos com o0s - cuidado grandes ou
MALHARIA | elementos; | pontos de em relacdo | demasiadam
- galgas ao tamanho | ente abertos
desenvolvia baixas. dos -sublimacéo:
estampas elementos e | o ponto
sem harmonia de | grande pode
considerar a forma entre | ser achatado
estrutura. eles; na prensa;
- evitar - serigrafia:
pontos de evitar linhas
cor,; finas;
- tamanho - principais
do médulo: processos:
20x20; serigrafia
(localizada)
sublimacédo

(corrida).
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Processos | Serigrafiae | Serigrafiae | Serigrafiae | Serigrafiae | Serigrafiae | Serigrafiae
de sublimacdo | sublimacdo | sublimacdo | sublimacdo | sublimacdo | sublimacéo
estamparia

Fonte: Elaborado pela autora, 2016
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Dados Confeccédo A Confeccéo B Confecgéo C
Localidade Farroupilha Caxias do Sul Caxias do Sul
Porte Micro Micro Média

Entrevistados

- Designer (Design

Designer na marca

Designer (design de

UCS); homénima moda UCS)
- Administrador. (Administracdo e Moda
e Estilo UCS)
Setor Confeccao Confeccao Confeccéo
Histérico Fundada em 2012. Marca hdmonina Fundada em 1986.
Desenvolve estampas | lancada em 2011. Comecaram a
desde a fundacéo. Desenvolve estampas | desenvolver estampas
desde 2012. a partir de 2001, para
desenvolver estampas
localizadas no molde.
Segmentos Masculino casual. Feminino casual. Feminino casual.

Desenvolvimento de
estampas exclusivas

- Nao encontram
estampas prontas para
0 publico masculino,
ou que fechem com a
identidade da marca
com os fornecedores;

- Evitar uso de
estampas iguais de
outras marcas;

- A estampa exclusiva
é uma forma de
comunicar a
identidade da
empresa,

- Forma de
comunicacao visual do
conceito da marca;

- Diferenciacéo em
relacdo as outras
marcas;

- A compra de
estampas prontas das
tecelagens, demanda
grandes quantias, no
minimo 300 metros;

Particularidades
Produto - Tecidos

- Tecido plano e malha
circular;

- Tecido plano e malha
circular;

- Tecido plano e malha
circular;

Particularidades
Produto - Matéria-
prima

- CO em digital,
-PAeCOem
serigrafia.

- PES, PA, CV e CO,
com percentuais de
elastano.

- PES, CV e CO.

Particularidades
Produto - Layout

- Localizada em
serigrafia e digital, na
parte frontal;

- Corrido em toda a
peca, em serigrafia;

- Localizada no molde,
na parte frontal, em
sublimacao digital;

- Localizada em
serigrafia, digital direta
e sublimacao digital,
na parte frontal;

- Corrido em toda a
peca em sublimacéo
digital,

- Localizadas na parte
frontal em serigrafia;

- Localizadas no molde
em toda a peca, em
digital direta ou
sublimacao digital;

- Sem repeticdo em
sublimacéo digital;

- Estampa corrida em
toda a peca em
sublimacéo digital;
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Desenvolvimento

- Todas as estampas
sao desenvolvidas
internamente;

Fluxo de
desenvolvimento:
Pesquisa ->
Desenvolvimento dos
modelos ->
desenvolvimento da
estampa -> envio para
arte final -> amostra
com a estamparia ->
aprovacao ->
producgéo

- Especificacbes para
a estamparia:
localizacéo da
estampa com
medidas, cor da
estampa, e técnica;

- Estampa localizada e
corrida sao
desenvolvidas de
forma concomitante e
tem influéncia sobre o
conceito uma da outra.

- O desenvolvimento
das estampas é
terceirizado para uma
designer.

- Estampas
tradicionais sédo
compradas prontas do
fornecedor;

- As estampas sdo
desenvolvidas e
enviadas diretamente
para a estamparia,
apenas para que seja
feita a arte-finalizagéo.
Fluxo de trabalho:
briefing com
referéncias gréficas
para a designer ->
desenvolvimento da
estampa -> aprovagéao
em papel com
variantes de cores ->
amostra na estamparia

- A equipe de
desenvolvimento é
composta por uma
designer para produto,
e outra para estampas.
Fluxo de
desenvolvimento
estampa localizada no
molde:

Pesquisa tematica->
Desenvolvimento dos
modelos ->
Desenvolvimento da
modelagem ->
Escaneamento dos
moldes ->
Desenvolvimento das
estampas -> envio
para impresséo de
amostra na estamparia
-> ajustes de cor e
calculo de
encolhimento ->
aprovacéao ->
producéo

Fluxo estampa corrida:
Pesquisa tematica->
Desenvolvimento dos
modelos ->
Desenvolvimento das
estampas -> envio
para impresséo de
amostra na estamparia
-> ajustes de cor e
tamanho do modulo ->
impressao de amostra
-> pilotagem ->
aprovacéao ->
producédo

Particularidades
Produto - Desenhos

- Desenho da estampa
localizada é feito a
partir do molde
escaneado.

- Estampas localizadas
no molde: a estampa é
feita a partir do molde,
mas o molde nao é
impresso na estampa;
- A estampa engloba
os tamanhos P, M, G.
- Estudos de
proporgéo a fim de
verificar a propor¢ao
da estampa;
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Amostra

- Na amostra sao
testadas cores e
resultado da técnica
sobre o tecido, feita
em serigrafia.

- Na estamparia digital
sao testados as cores
e a qualidade de
impressédo sobre a
malha circular.

- Na amostra sao
testadas cor e escala.

- Na amostra sédo
testadas cores e
resultado de qualidade
de impresséo, e na
estampa localizada no
molde é testado o
encolhimento.

- Ajuste de cor é feito
através do envio do
cédigo de Pantone
fisico.

Recursos de
desenho

- Desenhos manuais e
fotografia.

- Desenhos manuais e
fotografia.

- Vetor e fotografia.

Software e resolucéo

- Corel DRAW e
Photoshop.
- 300 DPIs

- Corel DRAW e
Photoshop.
- 300 DPIs

Colecéo

- Inverno e veréo,
sendo que pretendem
lancar seis cole¢bes
capsulas anuais.

- N&o trabalha com
colecdes, e sim com
langamentos
alternados.

- Inverno e veréo. A
cada colecéo séo
lancadas mini
colecbes mensais.

Temas por colecédo

- Um Unico tema
trabalhado em todas
as colecdes.

- Nao trabalha com
temas.

- Sdo trabalhados de 3
a 4 temas por cole¢ao,
divididos em familias.

Pesquisa de
tendéncias

- Trabalho néo é
baseado em pesquisa
de tendéncias.

- Trabalho néo é
baseado em pesquisa
de tendéncias.

- WGSN, para
direcionamento, e
Instagram e blogs para
pesquisa de
tendéncias de
"modinha".

- Pinterest para
pesquisa de imagens
de referéncia para as
estampas.

Escolha de cores

- As cores sao
baseadas no
"minimalismo tropical”
tema conceito da
marca e cartela dos
tecidos.

- Escolhidas de forma
intuitiva.

- Em funcéo da cartela
de cores dos tecidos,
somadas a cores que
complementam estas
nas estampas.

Processos de
estamparia utilizados

- Serigrafia e
estamparia digital
direta.

- Serigrafia,
sublimagéo e digital
direta.

- Serigrafia,
sublimagéo e digital
direta.

Processos de
estamparia para uso
futuro

- Estamparia digital
direta em corrida;
Processos manuais.

- Continuar utilizando a
estamparia digital
direta.

Processos que néo
pretende mais utilizar

- Serigrafia, apenas a
quadricromia.
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Particularidades,
vantagens e
desvantagens da
SERIGRAFIA

- S80 usadas no
maximo duas cores;

- Imprime em malha
circular e tecido plano;
- Técnicas utilizadas:
convencional com tinta
toque zero e relevo.

- Tecidos utilizados:
meia-malha;

- Desvantagens:
processo de
preparacéo de
matrizes e a
vulnerabilidade em
relacdo ao carater
manual do processo.

- Sdo0 usadas no
maximo duas cores;

- Técnicas utilizadas:
convencional com tinta
toque zero;

- Tecidos utilizados:
meia-malha;
Desvantagens:
efluentes gerados pela
lavagem de telas.

- Utilizado quando é
necessaria a utilizagédo
de técnicas que nao
sdo executadas nos
processos digitais;

- Vantagem:
possibilidade de
inimeras técnicas;

- Desvantagem:
utilizacdo de matrizes;

Particularidades,
vantagens e
desvantagens da
SUBLIMACAO
DIGITAL

- Tecidos utilizados:
planos, acetinados,
imitacéo de linho e
crepe.

- Vantagem: processo
ideal para fazer
localizada no molde;

- Desvantagem:
restricdo de matéria-
prima.

- Evolugéo no
processo em relacdo a
gualidade de cor e
resolucéo, e em
relac@o aos tecidos de
poliéster;

- Vantagem:
possibilidade de
desenvolvimento de
amostras sem a
necessidade de
gravacao de tela.

Particularidades,

- Impressa em base

- Vantagens: processo

- Qualidade de

vantagens e branca, e preta (com limpo; impressdo em relagédo
desvantagens da aplicacéo de primer); - Desvantagens: a cor e resolucéo;
ESTAMPARIA - Superficie lisa; limitacao de - Desvantagem: preco
DIGITAL DIRETA - Vantagem: minimo area 35X45cm. alto em relagéo a
reduzido; sublimag&o digital;
- Desvantagem: custo - O processo s6 é
produtivo alto. utilizado em casos que
€ necessdria a
utilizagc&o de viscose
ou algodéo.;
- Processo nédo é
produzido no estado
do RS.
Mistura entre - Nao efetua. - Nao efetua. - Nao efetua.

processos

Dificuldades com
estamparia

- Entendimento sobre
guestdes técnicas com
a estamparia.

- atingir a cor correta.

- Entendimento sobre
a impresséo da
estampa localizada no
molde.

- atingir a cor correta.
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Particularidades para
producao

- S840 estampadas
pega por peca com as
mesmas fechadas, em
funcéo do pré-
encolhimento feito.
fluxo produtivo: corte>
confeccao> lavagem>
estamparia.

- Estampas
localizadas: estampa
em peca aberta;

- estampa localizada
no molde e estampa
corrida: costura apds a
aplicacdo da estampa.

- As estampas
localizadas no molde,
sdo impressas a
metro;

- corte deve ter méo
de obra especializada;
- estampa localiza no
molde e corrida séo
cortadas quando
retornam da
estamparia;

- nas estampas
localizadas no molde,
€ especificado na ficha
técnica do produto o
local onde o0 molde
serd cortado. Nesse
layout de estampa, a
designer acompanha a
producéo da peca
piloto;

- estampas localizadas
sdo impressas com a
peca cortada.

Fonte: Elaborado pela autora, 2016

Dados das industrias de Malharia Retilinea

Dados Malharia A Malharia B Malharia C
Localidade Farroupilha Caxias do Sul Nova Petropolis
Porte Micro Pequena Média

Entrevistados

Designer e também
programadora das
maquinas (Moda e

Designer para a marca
homénima e para a
marca familiar (Moda e

Designer e diretora

Estilo UCS) Estilo UCS)
Setores Malharia retilinea Malharia retilinea e Malharia retilinea e
confeccao confeccao
Histérico - Empresa familiar, - Marca hdmonina - Fundada em 2001

fundada em 1995. A
empresa familiar, ja
possui histoérico de
trabalho anterior a
marca atual.

lancada em 2013.
Possui histérico de
trabalho na malharia
da familia.

como malharia, e em
2008, foi adicionado a
esta atividade
econdmica, a
confeccéo de
vestuario.

Segmentos

Feminino casual.

Feminino casual.

Feminino casual.
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Desenvolvimento de
estampas exclusivas

- Ndo encontram
estampas prontas para

- Evita uso de
estampas iguais de

- Diferenciacéo em
relac@o as outras

0 seu publico com os outras marcas; marcas;
fornecedores. - a compra de - as estampas sao
- utiliza a estamparia estampas prontas das | produzidas
para diferenciar as tecelagens, demanda | internamente.
pecas para o publico grandes quantias;
jovem até idoso.

Utilizagdo da - Alternativa para - Utilizac&o de - Utilizag&o de

estamparia em
malharia retilinea

trabalhos com
padronagem além do
jacquard;

- alta produtividade da
meia-malha;

- Solicitacdo de
estampas pelos
clientes;

- possibilidade de
desenvolvimento de
padronagens em
muitas cores;

estampas faz parte do
"DNA" da marca;

- trazer carater
contemporaneo a
marca,;

- limitag&o do jacquard
em fun¢do do nimero
de cores (até 5 cores)
e da definicdo do
desenho (restrito em
relagéo aos detalhes).

estampas faz parte do
"DNA" da marca;

- a entrevistada
menciona que
desativou os
maquinarios que
produzem malhas
grossas;

- resposta rapida;

- a estamparia
diferencia a peca do
produto liso.

Particularidades
Produto - Estrutura
da malha

- A principal estrutura
utilizada para
estampar é a meia-
malha (rapidez
produtiva e definicdo
da estampa);

- galgas menores (de
7,8, 10 e 12) resultam
em boa definicdo da
estampa, tanto em
serigrafia como em
sublimacao;

- pontos grandes
podem acumular a
tinta, craquelar;

- evitar malhas com
furos, pois a tinta ndo
fixa nos mesmos.

- apenas excec¢oes sao
estampadas malhas
trabalhadas;

- A estrutura ideal para
impressao em
sublimagédo é a meia-
malha, pois a malha
com volume achata na
prensa;

- a malha ideal para
estampar é fechada, e
sem volume;

- malhas com furos
perdem a defini¢do;

- quanto maior a galga,
(de 7, 8, 10 e 12) mais
definida a estampa e
menos achatada a
malha em sublimacéo;
- papéis sublimados
recortados e aplicados
sobre a estampa
marcam a malha;

- foil aplicado com o
pincel e aerografia ndo
influenciam no volume.

- N&o coloca restricbes
em relacdo as
estruturas;

Particularidades
Produto - Fios

- S&0 usados fios com
gramatura fina, e
superficie lisa.

- em alguns casos
trabalha com o fio
texturizado mousse na
serigrafia;

- Fios ideais sdo com
finos, e sem volume,
pois perdem o volume
quando prensados;

- a estampa feita sobre
fios mescla, resulta em
efeito manchado;

- Indiferente. Depende
do efeito desejado.
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Particularidades
Produto - Matéria-
prima

- PES na sublimacéo;
- CO, PAC, PAem
serigrafia.

- PES, PA, PAC e CO
e misturas entre as
composicdes.

- PES, PA, PAC,CV e
CO e misturas entre as
composicoes.

Particularidades
Produto - Layout

- Localizada em
serigrafia, na parte
frontal;

- Localizada no molde,
na parte frontal;

- Sem repeticao;

- Localizadas no
molde;
- sem repeticao;

Desenvolvimento

- Ndo possui setor de
desenvolvimento. -
Estampas tradicionais
sdo compradas
prontas, e o restante
das estampas séo
desenvolvidas na
estamparia.

- as estampas sao
desenvolvidas a partir
das malhas
produzidas.

- fluxo de
desenvolvimento:
Desenvolvimento dos
modelos ->
desenvolvimento da
peca piloto -> Briefing
com a estamparia ->
desenvolvimento com
a estamparia ->
aprovacao -> arte-
finalizacéo estamparia
-> producéo

- Possui setor de
desenvolvimento.

- as estampas sao
desenvolvidas e
enviadas diretamente
para a estampatria,
apenas para que seja
feita a arte-finalizagéo.
- fluxo de
desenvolvimento:
Pesquisa ->
desenvolvimento das
estampas->
desenvolvimento dos
modelos -> envio para
estamparia -> arte-
finalizacdo da
estamparia ->
aprovacao ->
producéo

- Possui setor de
desenvolvimento.

- as estampas sao
desenvolvidas a partir
do molde, que é
escaneado e colocado
no software.

- fluxo de
desenvolvimento:
Pesquisa ->
Desenvolvimento dos
modelos ->
Desenvolvimento das
estampas ->
impresséo de amostra
-> aprovagéao ->
producgédo conforme a
demanda

Particularidades
Malharia - Desenhos

- Linhas
demasiadamente finas
ou com areas grandes
podem craquelar;

- estampas com
desenhos definidos
devem ser feitos em
malhas lisas e
fechadas.

- Estampas com
desenhos pequenos
séo prejudicadas em
funcéo da estrutura da
malha, que confunde o
ponto com a estampa;
- efeitos manchados
sdo uma alternativa
para malhas com
furos;

- estampas com
desenhos definidos
devem ser feitos em
malhas lisas, fechadas
e finas.

- Caso o0 objetivo seja
definicdo deveré ser
utilizada estrutura
fechada;

- desenhos pequenos
mildos em estrutura
aberta tendem a
perder definicdo.

Recursos de - Vetor e fotografia. - Vetor e fotografia. - Fotografia.

desenho

Software - Corel DRAW - - lllustrator - Photoshop
"resolugdo média" - 150 DPIs - 150 DPIs
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Amostra - Na amostra sédo - Na amostra sédo - Na amostra séo
testadas cores e testadas cores e testadas cores e
resultado da técnica resultado de qualidade | resultado de qualidade
sobre a estrutura da de impresséo sobre a | de impresséo sobre a
malha e do fio na malha, além de efeito | malha, além de efeito
serigrafia. visual. visual.
- ha sublimacéo séo
testados as cores e a
qualidade de
impresséao sobre a
malha.
Colecao - Uma - inverno (pecas | - Duas com plano de - Inverno e veréo,

de inverno e meia-
estacao)

quatro.

sendo que pretende
dobrar a colecdo de
verao.

Temas por colegcéo

- Nao sao trabalhados,
e sim referéncias
isoladas, a fim de
agradar diversas
faixas etarias.

- Um tema por
colecao.

- Sdo trabalhados 5
temas por colegéo,
divididos em familias.

Pesquisa de
tendéncias

- UseFashion;
- Nelly Rod;
- Viagens ao exterior;

Trabalho néo é
baseado em pesquisa
de tendéncias.

- Lugares incomuns;
- Viagens;

Escolha de cores

- Os fios séo
comprados em fungéo
das pesquisas de
tendéncias, e as cores
principais das
estampas em funcéo
dos fios.

- Os fios séo
comprados em fungéo
das pesquisas de
cores, e as cores
principais das
estampas em funcéo
dos fios. Outras cores
séo adicionadas as
estampas.

- Em funcéo da
pesquisa de cores
para as pecas feitas
em confecgéo e a
partir dos fios na
malharia retilinea.

Processos de
estamparia utilizados

- Serigrafia, aerografia
e Sublimacao

- Sublimacéo, foil e
aerografia.

- Sublimacgéo.
Possui estamparia
dentro da propria
empresa.

Processos de
estamparia para uso
futuro

- Estamparia digital
direta.

- Estamparia digital
direta e serigrafia.

- Serigrafia.

Processos que néo
pretende mais utilizar

- Estamparia digital
direta
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Vantagens e
desvantagens da
serigrafia

- aplicado em todas as
composicdes.
-s@dousadasdela4
cores.

- vantagens:
possibilidade de
impressdo em diversas
matérias-primas;

- desvantagens:
possibilidade da tinta
craquelar.

- Vantagens: uso de
matérias-primas de
forma livre;

- desvantagens:
limitag&o em relacéo
ao numero de cores;
as matrizes limitam a
experimentacao;

Vantagens e
desvantagens da

- Usa como aplicacdo
de tecido sublimado,

- Vantagens:
possibilidades

- Vantagens: ndo
possui limitacdes.

sublimagéo sobre malha retilinea. | ilimitadas em relacéo - desvantagem:
- vantagens: qualidade | ao tipo de desenho; saturacao do processo
de impresséo e cor; possibilidade de no mercado.
- desvantagem: estamparia poucas
limitacdo em relacdo a | pecas sem a
matéria-prima, um dos | necessidade de
motivos que leva a matrizes.
empresa a nao usar. - desvantagens:
facilidade de acesso e
consequente
popularizagéo do
mesmo.
Mistura entre - Entre serigrafia e - Foil e sublimacéo. - Nao efetua.
processos sublimacao.
Outros - Bordado eletrénico e | - Bordado e aplicagdo | - Bordado eletrénico,

beneficiamentos

aplicacdo de
pedrarias.

de pedrarias.

corte a laser e
aplicacdo de pedrarias

Particularidades para
producéo

- S40 estampadas
peca por pega com as
mesmas abertas.

- fluxo produtivo:
tricotagem->
vaporizacao-> corte->
estamparia->
vaporizacao

- S40 estampadas
peca por pega com as
mesmas abertas.

- sdo misturados
malhas circulares junto
a malha retilinea.
Fluxo produtivo:
tricotagem->
vaporizacao ->
estamparia das pecas
e dos acabamentos->
vaporizacao-> costura

- S40 estampadas
peca por peca abertas
ou fechadas.

- empresa com
producéo vertical.

- as estampas sao
impressas em cem
metros de papel, e a
grade de moldes é
distribuida.

- fluxo produtivo:
tricotagem->
vaporizacao-> corte->
estamparia ->
vaporizacgao-> costura

Dificuldades

Adequacéo da
estampa em relacéo a
estrutura da malha.

Adequacéo do
processo de
estamparia em relacéo
ao substrato téxtil.

Fonte: Elaborado pela autora, 2016
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Dados Calcadista A Calcadista B
Localidade Porto Alegre Nova Petropolis
Porte Micro Grande

Entrevistados

Designer de estampas (Design de
Moda pelo IPA)

Designer de produto (design), arte-
finalista (graduando em design) e
diretor.

Segmento Calcadista Calcgadista.

Historico Empresa familiar, fundada em 2012. | Fundada em 1979, trabalha com
O desenvolvimento de estampas se | desenvolvimento de estampas ha 8
deu na segunda colecdo da marca. anos.

Segmentos Feminino e masculino casual. Feminino casual, esportivo e festas.

Desenvolvimento
de estampas
exclusivas

- Desenvolvem estampas a fim de se
diferenciar no mercado;

- O desenvolvimento de estampas
exclusivas esta vinculada ao DNA da
marca,;

- Forma de se diferenciar diante a
concorréncia;

- Processo de desenvolvimento
acessivel;

- Nao desenvolve tecidos estampados
na China;

Utilizagdo da
estamparia em
calcados

- Tendéncia de mercado;

- Custo baixo em relagéo aos outros
materiais disponiveis para o
segmento;

- Facilidade de producéo;

- A utilizacdo dos processos digitais
na personalizac¢éo de tecidos
estampados no vestuario acabou
sendo trazida para o calcadista;

- Facilidade de producéo de baixas
quantidades.

- Possibilidade de desenvolvimento
de estampas localizadas no molde;

- Material barato, e processo de facil
producdo em relacdo ao couro;

- Tecido material genuino;

- Processo de rapida fabricacéo;

- Facilidade em relacéo a troca de
cores;

- Maior possibilidade em relag&o aos
desenhos, que ndo existe limitagéo,
ao contrario dos tramados.

Particularidades
Produto -
Tecidos

- Principais tecidos planos: lona (com
maior gramatura) e oxford;

- S8o adquiridos diretamente com o
fornecedor;

- Dublados com algodéo;

- Textura é considerada pois altera o
resultado final da estampa;

- Estampa miuda, tecidos lisos, e
perdem a definicdo em tecidos com
superficie irregular;

- Tecidos planos;

- Dublados, com excecédo dos
charutos;

- NUmero reduzido de bases em
relacdo a confeccdo;

- Tecidos comprados do fornecedor;
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Particularidades
Produto -
Composicéo

- PES e misturas na sublimacéo;
- CO na serigrafia;

- PES, boa relacdo custo/beneficio.

Particularidades
Produto -
Produtos
estampados

- Alpargatas E sandélias em toda a
sandalia;
- produtos de inverno, jacquard;

- Sem restricdo de produto, sendo
gue os principais sdo sandalias, ténis,
sapatilhas, em todo o cabedal, ou em
partes mais especificas: forracdo da
palmilha, cabedal, traseiro, charutos,
anabela, cepa, forro interno.

Particularidades
Produto - Layout

- Corrida em sublimacéo digital e
serigrafia (forro);

- localizada no molde na sublimagéo
digital,

- Estampa corrida, e layout localizado
em casos especificos, em cabedais
ou saltos.

Desenvolvimento

Setor de desenvolvimento composto
por uma designer de produto
(graduanda em Ciéncias Socia) e a
designer de estamparia. Estampas
basicas sdo compradas prontas, e 0
restante das estampas séo
desenvolvidas na empresa.

Fluxo de desenvolvimento:

Briefing sobre o tema com a designer
de produto -> pesquisa de tema->
desenho manual das estampas ->
desenho das estampas no software
-> construcao do médulo ->
simulacgédo -> envio para a
estamparia -> amostra -> aprovacéo
-> produgéo

As estampas localizadas no molde
sédo desenhadas levando em
consideragao no software, o molde
do cabedal.

Setor de desenvolvimento composto
por 34 profissionais, sendo que
nenhum deles trabalha de forma
especifica com estamparia. Formacao
em design de moda, produto, e em
cursos técnicos.

Trabalha com desenvolvimento
interno em casos restritos e com
desenvolvimento com o fornecedor.
Desenvolvimento interno: pesquisa de
tendéncias -> desenvolvimento do
produto -> criacdo do conceito da
estampa -> briefing para o arte-
finalista -> desenvolvimento da
estampa -> aprovacgédo -> envio para
estamparia (amostra) -> aprovacéo ->
producéo.

Estudo sobre o encolhimento na
estampa localizada no molde.

No desenvolvimento da estampa
localizada € percebida maior
liberdade de criagéo.

Particularidades
Calcadista -
Desenho no
modulo

- Médulos possuem tamanho
reduzido;

- evitar espacos vazios, a fim de
evitar a auséncia de elementos no
calcado;

- elementos com muita diferenca
entre as vérias areas do maédulo,
resultam em pé esquerdo e direito
com diferenca;

- cuidado com os recortes no
calcado, a fim de que os elementos
estejam presentes uniformemente;
- uniformidade em relacéo as cores
no modulo;

- auséncia de "pé" a fim de facilitar o
corte;

- Médulos pequenos em funcéo do
espaco reduzido para transmitir uma
ideia;

- evitar a diferenga entre os pés,
causada pelo uso de elementos muito
diferentes e distantes entre si;

- evitar pontos de cores marcantes
isolados;

- estampa sem "pé", a fim de facilitar
o corte, a ndo ser em estampas
listradas;

- ndo respeitam essas questdes, 0s
trabalhos autorais;
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Amostra

- Principal aspecto verificado é a cor,

que se mostra como uma dificuldade.

- Quando feita internamente a
amostra é impressa em maquinario
interno, e enviada para a estamparia.
- Principal questéo a ser verificada:
cor e dimensao.

Recursos de
desenho

- Desenhos manuais com nankin,
aquarela, posteriormente
digitalizados.

- Vetor e fotografia.

Intermediacdo
entre a arte feita
no computador e

- lllustrator e Photoshop
- resolucdo: 300 DPIs em tecidos
com superficie lisa. em superficies

- CorelDRAW e Photoshop.
- resolucdo: 300 DPIs.

a producéo rugosas, a resolucéo baixa.
Colecéo - 2 lancamentos anuais, em funcéo - 9 langamentos anuais.
das estacgGes, junto com parcerias - estampados na colecéo de veréo,
com designers renomados. inverno predomina o jacquard.
- estampados na colecéo de veréo,
inverno predomina o jacquard.
Temas por - S&o trabalhados um tema por - N&o séo trabalhados temas
colecéo colecdo, antes da pesquisa de especificos por cole¢do, e sim varios
tendéncias. temas em funcao das tendéncias de
moda de vestuario.
Pesquisa de - Pinterest em referéncias de - Pesquisa de tendéncias
tendéncias decoracao, design grafico, moda e principalmente do setor de vestuario

editorial.

para a area de estampas.

Escolha de cores

- Feitas a partir das cores que mais

aparecem ha pesquisa sobre o tema.

A partir das cores escolhidas, séo
identificados os Pantones de cada
cor, no color finder do site da
Pantone.

- nos produtos co-assinados, as
marcas passam os codigos Pantone
especificos.

- S&o escolhidas em fun¢éo dos
lancamentos das industrias quimicas,
para o desenvolvimento de novos
materiais. As estampas acompanham
essas cores, e sdo complementadas
por outras cores a fim de trazer
harmonia a estampa.

- para a fidelidade de cores, séo
usadas o Pantone e cartela em
escala Benday (impressa em
sublimacao digital), além de amostras
de materiais.

Processos e
estamparia
utilizados

- Sublimacéo digital, e em raros
casos, a serigrafia.

- Sublimacéo digital, e em raros
casos, a serigrafia.

Particularidades,
Vantagens e
desvantagens da
serigrafia

- Utiliza serigrafia no forro dos
calcados;

- utilizada em casos raros em funcéo
da limitagdo do namero de cores;

- utilizada com uma Unica cor;

- Utilizagcao de no maximo 3 cores
(custo);

- desvantagens: problemas
observados na sobreposicao de
cores.
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Particularidades,
Vantagens e
desvantagens da
sublimacéo

- Considera o processo ideal pela
facilidade de desenvolvimento;

- Vantagens:

- amplo ndmero de cores;

- amplo leque de recursos graficos;

- desvantagens:

- calibragem das cores é um
processo demorado e existe variacdo
de fornecedor para fornecedor;

- restricdo em relacdo aos tecidos de
poliéster.

- Vantagens:

- facilidade de renovacao de
estampas;

- rapidez de desenvolvimento;

- limite de cores inexistente;

- possibilidade de utilizacdo de
fotografia;

- desvantagem:

- popularizacdo do processo;

- diferencas de cor na impresséao;

Mistura entre
processos

- raramente utiliza em vista dos
custos e da logistica para passar de
um fornecedor para outro.

- ndo usa.

Processos de
estamparia para
uso futuro

- Estamparia digital direta.
- ndo utiliza em fung&o do prego alto.

Processos que
ndo pretende
mais utilizar

- Serigrafia com quadricromia, em
funcao do carater artesanal do
processo.

Particularidades
para producéo

- S8o estampadas de forma corrida,
antes da confecc¢éo.

- has estampas com pé, deve ser
respeitado o corte.

- fluxo produtivo: estamparia -> corte
-> confecgéo

- S@o estampadas de forma corrida,
antes da confecc¢éo.

- fluxo produtivo: estamparia -> corte -
> confeccao

Dificuldades com
as estamparias

- Alteracédo do tamanho do médulo.

- Alteracéo do tamanho do médulo.

Fonte: Elaborado pela autora, 2016



APENDICE K - Dados estamparia

Dados Estamparia A Estamparia B Estamparia C Estamparia D Estamparia E Estamparia F Estamparia G Estamparia H Estamparia
Cidade Caxias do Sul Igrejinha Estancia Velha Campo Bom Caxias do Sul Novo Hamburgo Montenegro Porto Alegre Novo Hamburgo
Porte Pequeno Micro Micro Pequeno Micro Médio Micro Micro Pequeno
Atividade Estamparia e Acabamento de Estamparia e Curtimento e outras | Impresséo de Fabricacdo de Impresséo de Estamparia e Fabricacéo de
econdmica texturizacdo em calcados de couro texturizacdo em preparacdes de material para outros | outros produtos material para uso texturizacdo em tecidos especiais,
principal fios, tecidos, sob contrato fios, tecidos, couro usos téxteis ndo publicitario fios, tecidos, inclusive artefatos
artefatos téxteis e artefatos téxteis e especificados artefatos téxteis e
pecas do vestuario pecas do vestuario anteriormente pecas do vestuario
Entrevistados - Gerente de - Gerente de - Gerente de - Gerente de - Gerente de - Gerente de - Gerente de - Gerente de - Gerente de
desenvolvimento de | desenvolvimento de | desenvolvimento de | producéo; desenvolvimento - desenvolvimento de | producgéo. desenvolvimento desenvolvimento
produto (grad. em produto (estudante | produto; Designer; produto (Design de (grad. em Design) (grad. em Artes
economia); de design) - Dois designers Produto); Visuais e técnico
- Gerente de (formacédo em - Dois designers em calcado)
producéo. cursos técnicos) (Design);
Servigos Desenvolvimento e | Desenvolvimento e | Desenvolvimento e | Impresséo Desenvolvimento e | Desenvolvimento e | Impresséo Desenvolvimento e | Desenvolvimento e
prestados impressao impressao impresséao impresséao impressao impressao impresséo
Histérico Fundada em 2007, | Fundada em 2002, Fundada em 2006, Fundada em 2001 Fundada em 2009, Fundada em 2006, Fundada em 1997, Fundada em 2012, Fundada em 1995,
produzindo bordado | produzindo servico | produzindo servico | como curtume. produzindo produzindo servico | produzindo produzindo produzindo servico
eletrénico. de dublagem. de dublagem. serigrafia. de dublagem. serigrafia. sublimag&o digital. de dublagem.
Setores que presta | Confeccao e Calcadista Calcadista Calcadista Confeccéo e Calcadista Confeccao Confeccao Calcadista

servigos de Malharia Retilinea Malharia Retilinea
estamparia
Principais - Casual feminino - Casual feminino, e | - Casual feminino, e | - Casual feminino; - Casual feminino - Casual feminino; - Casual feminino; - Casual feminino, e | - Casual feminino;

segmentos de em ambos; em menor em menor em ambos setores. em menor
mercado que proporcéo o fitness | proporcéo o fitness - Em menor proporcao o fitness
atende feminino; feminino; propor¢cao moda feminino e moda
praia e fithess no praia;
setor de confeccdo;
Processos de - Serigrafia a - Estamparia digital | - Estamparia digital | - Estamparia digital | - Serigrafia a - Estamparia digital | - Serigrafia a - Estamparia digital | - Estamparia digital
estamparia quadro em mesa, indireta por indireta por indireta por quadro em mesa e indireta por guadro em mesa; indireta por indireta por
berco e carrossel; sublimag&o com sublimacgdo com sublimacdo com berco; sublimacg&o com - Estamparia digital | sublimagc&o com sublimacdo com
- Estamparia digital | transferéncia transferéncia transferéncia - Estamparia digital | transferéncia indireta por transferéncia transferéncia
indireta por térmica por térmica por térmica por indireta por térmica por sublimacgdo com térmica por prensa; | térmica por

sublimag&o com
transferéncia por
calandra e prensa
térmica;

- Aerografia.

calandra;

- Estamparia
indireta por
sublimag&o com
transferéncia
térmica por
calandra;

- Transfer resinado.

calandra;

- Estamparia
indireta por
sublimagéo com
transferéncia
térmica por
calandra,

calandra;

- Estamparia
indireta por
sublimacgdo com
transferéncia
térmica por
calandra;

- Transfer resinado.

sublimagéo com
transferéncia
térmica por prensa;
- Aerografia.

calandra;

- Serigrafia por
cilindro;

- Estamparia digital
direta em materiais
sintéticos;

transferéncia
térmica por prensa;

calandra;

- Estamparia
indireta por
sublimacgéo com
transferéncia
térmica por
calandra;

- Transfer resinado.

- Estamparia digital
direta;

284
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Outros servicos - Bordado - Dublagem. - Dublagem. - Dublagem; - Bordado - Dublagem; - Dublagem;
além da eletrénico; - Beneficiamento eletrénico; - Tecelagem plana; - Tecelagem plana;
estamparia téxtil - Aerografia. em couro e napa - Aplicacao de - Tresses; - Beneficiamento
sintética. pedrarias; - Beneficiamento em cortica e
- Corte a laser; em corticas; poliuretano;
- Tingimento; - Tressés;
- Fabricacéo de
acessorios para
calcados.
Processos de - Estamparia digital - Estamparia digital - Estamparia digital
estamparia para direta. direta. direta.
uso futuro
Processos que - Poliflex - Unitrans. - Sublimacéo. - Sublimacgéo digital. | - Aerografia - Estamparia digital

ndo pretendem
mais utilizar

direta.

Particularidades

- matéria-prima:

- matéria-prima:

- matéria-prima:

- matéria-prima:

- matéria-prima:

- matéria-prima:

- matéria-prima:

- matéria-prima:

- matéria-prima:

técnicas do PES, PAe PAC e PES e misturas. PES e misturas PES e misturas. PES, PA e PAC e PES, e misturas PES, e misturas PES, PA, e PES, e misturas
processo de misturas; - estampa (min 70%), e em PA | - estampa misturas (min. (min. 70%). (min. 65%). misturas (min. (80%).
estamparia digital | - estampa localizada no molde | (renda). localizada no molde | 50%). - estampa - estampa 65%). - estampa
indireta por localizada, ou corrida; - estampa ou corrida; - estampa localizada no molde | localizada, - estampa localizadano molde
sublimagéo localizada no molde | - Tecidos: planos localizada no molde | - variveis: 2000 C | localizada, ou corrida; . localizada no localizada, e corrida;

e corrida; (oxford, cetim, ou corrida; e 2,5 m/min (pode localizada no - Tecidos: tecido molde, ou corrida; localizada no - Tecidos: tecido

- varidveis: 2000 C, | imitacdo de tecidos | - varidveis: 2000 C | ser aumentada em molde; plano (oxford, cetim, | - Tecidos: tecido molde; plano (suéde,

25 segundos na naturais e e 2,5 m/min (pode funcéo da - Tecidos: tecido jacquard plano (suéde, - Tecidos: tecido paeté, cetim, tela

prensa,; jacquards). *tecidos | ser aumentada em demanda). plano cetim, malha | [dublados]). oxford, oxfordine) e | plano (chiffon, mosqueteiro e "pop

- Tecidos: malha séo disponibilizados | fungéo da - Tecidos: tecidos circular e malha *tecidos sao malha circular microfibra, paeté e cash") e malha

retilinea, circular pela empresa. demanda). brancos ou crus, retilinea; disponibilizados (dryfit). crepe) e malha circular (cacharel).

(supplex, neoprene, | - vantagens: - Tecidos: tecidos planos (oxford, - vantagem: pela empresa. - vantagem: circular (suplex). - vantagem: custo

liganete, plush) e praticidade em brancos ou crus, cetim, imitacdo de personalizagdo das | - vantagem: auséncia de matriz; | - variaveis: 2000 C, | baixo, flexibilidade

tecido plano (cetim). | comparacéo a planos (oxford, tecidos naturais, e | estampas, inclusive | flexibilizacéo da agilidade em 30 segundos na em relacdo ao

- vantagens: serigrafia (tintas, cetim, imitacdo de jacquards com a marca; producdo, em relacdo ao prensa; desenvolvimento

flexibilidade da limpeza); tecidos naturais, e | [dublados] e voal). auséncia de toque. | relacdo atroca de desenvolvimento e | - vantagem: - desvantagem:

producéo de - desvantagem: jacquards *tecidos séo - desvantagem: cores e de producéo; possibilidade de ausente.

confeccéo e geracao de papel. [dublados] e voal). disponibilizados limitacdo em desenhos em personalizagdo do desenvolver

malharias; auséncia *tecidos sao pela empresa. relacdo a comparacdo com o | produto. estampa localizada

de matrizes; disponibilizados - vantagem: composicdes jacquard. - desvantagem: no molde e a

possibilidade de pela empresa. ausente. - possiveis de serem | - desvantagem: popularizacdo do personalizacéo da

impresséo de - vantagem: rapidez | desvantagem: a impressas; ausente. processo. marca.

imagens digitais de desenvolvimento | simplicidade do - desvantagem:

sem moédulo de - desvantagem: mesmo, que processo ainda

repeticao. necessidade de acarreta na manual. pois a

- desvantagem: impressédo no papel | popularizacédo do prensagem é feita

incompativel com o para depois fazer a | processo. peca a peca.

algodao. transferéncia;

inconstancia na
impresséo.

Aspectos -core - cor, tamanho, - cor, base, custos. | - cor. -core - cor. -core - cor. - cor, tamanho,
avaliados na compatibilidade da | base, custos. compatibilidade da compatibilidade da custo, qualidade de
amostra técnica com o técnica com o técnica com o impresséo.

tecido, e teste da
gramatura da tela.

tecido, e teste da
gramatura da tela.

tecido, e teste da
gramatura da tela.
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Particularidades
técnicas do
processo de
serigrafia

- matéria-prima:
indiferente

- estampa
localizada;

- Tecidos: malha
circular, malhara
retilinea e tecido
plano.

- técnicas: foil;
flocagem; relevo;
glitter;

puff;
quadricromia;

gel; selecéo de cor;
base d'agua;
plastisol.

- restri¢cao:
utilizagéo da tinta
branca sobre o
fundo colorido pode
fazer com que o
fundo migre para o
branco.

- vantagem:
possibilidade de
trabalho com
qualquer matéria-
prima.
-desvantagem:
dependéncia da
habilidade do
serigrafo.

- matéria-prima:
indiferente

- estampa
localizada;

- Tecidos: malha
circular, malhara
retilinea e tecido
plano.

- técnicas: foil;
flocagem; relevo;
quadricromia;
selecao de cor;
base d'agua;
plastisol.

- restricao:
utilizacéo da tinta
branca sobre o
fundo colorido por
fazer com que o
fundo migre para o
branco.

- vantagem:
possibilidade de
utilizagéo de
variadas técnicas.
-desvantagem: todo
0 processo
necessario para a
impressédo, como
preparacéo de
fotolito, separacgéo
de cores, gravacao
de tela, .

- matéria-prima:
indiferente

- estampa corrida;
- Tecidos: tecido
plano.

- técnicas: foil;
convencional a
base d'agua;
plastisol.

- vantagem:
possibilidade de
utilizacédo do foil ao
invés dos filmes de
resina.
-desvantagem: todo
0 processo
necessario para a
impresséo, como
preparacéo de
fotolito, separagéo
de cores, gravagéo
de tela.

- matéria-prima:
indiferente

- estampa
localizada e corrida;
- Tecidos: malha
circular, malhara
retilinea e tecido
plano.

- técnicas: foil;
craquelé; relevo;
flocagem;
quadricromia;
selecéo de cor;
base d'agua;
plastisol;

- cuidado com a
expanséo ou
retracdo de tinta;
- restri¢ao:
utilizagéo da tinta
branca sobre o
fundo colorido por
fazer com que o
fundo migre para o
branco.

- vantagem:
possibilidade de
utilizacdo de
variadas técnicas.

Mistura entre
processos

- Processo de
serigrafia aplicado
sobre a estamparia
digital indireta por
sublimacéo;

- Misturas entre
técnicas de
serigrafia.

nao realiza.

nao realiza.

- aplicacéo de
resina sobre a
sublimacéo, ou
sublimacéo digital;

- Processo de
serigrafia aplicado
sobre a estamparia
digital indireta por
sublimacao;

- Aerografia com
serigrafia e/ou
estamparia digital
indireta por
sublimacéol;

- Misturas entre
técnicas de
serigrafia.

- Processo de
serigrafia aplicado
sobre estamparia
digital indireta por
sublimacao.

- Processo de
serigrafia aplicado
sobre a estamparia
digital indireta por
sublimacéo;

- No processo de
serigrafia, mistura
entre diferentes
técnicas, (até 4 no
mesmo produto).

nao realiza.

- aplicacéo de
resina sobre a
estamparia digital
indireta por
sublimacao;

Processo de
desenvolvimento

Briefing-> Pesquisa-
> Desenho ->
Aplicacao de cores
-> Simulagéo
(corrida) ->
Aprovagéo -> Arte-
finalizacéo

Briefing-> Pesquisa-
> Desenho ->
Aplicacao de cores -
> Simulacao
(corrida) ->
Aprovagéo -> Arte-
finalizacéo

Briefing-> Pesquisa-
> Desenho ->
Aplicacéo de cores -
> Simulacao
(corrida) ->
Aprovagéao -> Arte-
finalizacéo

Briefing-> Pesquisa-
> Desenho ->
Aplicacéo de cores -
> Simulacao
(corrida) ->
Aprovagéao -> Arte-
finalizacéo

Briefing-> Pesquisa-
> Desenho ->
Aplicacéo de cores -
> Simulacao
(corrida) ->
Aprovagédo -> Arte-
finalizaco

Briefing-> Pesquisa-
> Desenho ->
Aplicacéo de cores -
> Simulacao
(corrida) ->
Aprovagédo -> Arte-
finalizacéo

Briefing-> Pesquisa-
> Desenho ->
Aplicacéo de cores -
> Simulacao
(corrida) ->
Aprovacéo -> Arte-
finalizacéo
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Informacdes - referéncias - pesquisa e - pesquisa e - desenho da peca; | - tamanho do - referéncias visuais | - pesquisa e
briefing visuais, tamanho, referéncias visuais; | referéncias visuais; publico-alvo da maodulo ou da de tema; referéncias visuais;
local de aplicacdo base que sera base que sera marca, base, valor estampa; referéncia informacdes sobre o | tamanho do

da estampa e base.

estampada; tipo de
dublagem e cores.

estampada,; tipo de
dublagem e cores.

maximo da
estampa, cor,
processo.

de imagem,;
amostra de cores
ou cédigos
Pantone; tipo de
dublagem e a base
gue sera
estampada,;
processo.

perfil da marca;
referéncia de cor;
local onde a
estampa sera
aplicada; tecido
base do cliente;
processo.

modulo; base que
sera estampada,;
tipo de dublagem e
cores.

Processo de
desenvolvimento

Briefing-> Pesquisa-
> Desenho ->
Aplicacdo de cores

Briefing-> Pesquisa-
> Desenho ->
Aplicacéo de cores -

Briefing-> Pesquisa-
> Desenho ->
Aplicacao de cores -

Briefing-> Pesquisa-
> Desenho ->
Aplicacao de cores -

Briefing-> Pesquisa-
> Desenho ->
Aplicacéo de cores -

Briefing-> Pesquisa-
> Desenho ->
Aplicacéo de cores -

Briefing-> Pesquisa-
> Desenho ->
Aplicagéo de cores -

-> Simulagéo > Simulacao > Simulacao > Simulacao > Simulacao > Simulacao > Simulacao
(corrida) -> (corrida) -> (corrida) -> (corrida) -> (corrida) -> (corrida) -> (corrida) ->
Aprovagédo -> Arte- | Aprovagdo -> Arte- | Aprovagao -> Arte- Aprovagédo -> Arte- | Aprovagao -> Arte- Aprovagédo -> Arte- | Aprovagéo -> Arte-
finalizacao finalizacao finalizacéo finalizacéo finalizacéo finalizacdo finalizacéo
Aspectos -core - cor, tamanho, - cor, base, custos. | - cor. -core - cor. -core - cor. - cor, tamanho,
avaliados na compatibilidade da | base, custos. compatibilidade da compatibilidade da custo, qualidade de
amostra técnica com o técnica com o técnica com o impresséo.

tecido, e teste da
gramatura da tela.

tecido, e teste da
gramatura da tela.

tecido, e teste da
gramatura da tela.

Fidelidade de cor

- Amostra fisica de
materiais.

- Amostra fisica de
materiais;
- Pantone TPX;

- Amostra fisica de
materiais;

- Pantone TPX;

- cartela de tecido
com TPX impresso.

- Amostra fisica de
materiais.

- Amostra de cartela
de fios

- Amostra fisica de
materiais; -
Cartela escala
benday.

- Amostra fisica de
materiais.

- Cartela de tecido
com TPX impresso.

- Amostra fisica de
materiais.

Dificuldades com
os clientes

- Falta de
conhecimento sobre
guestdes técnicas
de estamparia por
parte dos
designers.

-Exigéncia de
prazos curtos para
o desenvolvimento;

- Falta de clareza
no briefing.

- desenvolvimento
de 3 opcdes;

- Atingir o objetivo
dos mesmos sobre
o resultado final;

- Falta de
compreensao dos
clientes sobre a
prépria marca; -
falta de
conhecimento
técnico por parte
dos designers;

- desenvolvimento
de 3 opcdes;

Exigéncia de prazos
curtos para o
desenvolvimento;

- Falta de
conhecimento
técnico dos
designers;

Falta de clareza no
briefing.

- desenvolvimento
de 3 op¢des;

Nao informou.

Especificacbes
para a producéo

- impressora em
que foi produzida a
amostra (para
processos digitais);
- localizacdo da
estampa;

- cores;

- tipo de técnica
utilizado;

- nUmero de
passadas,
(serigrafia).

- referéncia da
impressora que
imprimiu a amostra;
- metragem; -
cores; -
amostra fisica;

- referéncia da
impressora que
imprimiu a amostra;

- tipo de técnica
utilizado;

- cor do tecido;

- nimero de
passadas;

- desenho com a
posicéo da estampa
(serigrafia).

- referéncia da
impressora que
imprimiu a amostra;
- tipo de papel de
impressdo; -
numero de
passadas de
impresséo.

- tipo de técnica
utilizado, nimero de
passadas,
densidades da tela,
testes de estufa
(serigrafia).

- referéncia da
impressora que
imprimiu a amostra;
- nimero de
passadas de
impresséo.

- referéncia da
impressora que
imprimiu a amostra;
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Particularidades
malharia, calgcados
e confeccéo

Malharia:

- a estrutura da
malha deve ser
fechada;

- devem ser
evitadas linhas
finas;

- possibilidade de
estampar a malha

com dupla frontura.

Vestuario:

peca é estampada
com o tecido
cortado.

Calcado:

- cabedal principal
area estampada,;

- cores claras sdo
evitadas;

- 0 tamanho de
moédulo mais
utilizado é o
pequeno, a fim de
evitar a
irregularidade entre
0 pé direito e 0
esquerdo;

- tamanho do
modulo: 3x3 ou 5x5
para estampas
como poa e 12x12
para florais;

- 0s mddulos
maiores sao
utilizados apenas
por marcas
lancadoras de
tendéncias;

- cores sao
escolhidas em
funcdo das
tendéncias mas o
preto, bege e
marrom sao
predominantes;

- temas: floral,
animal print, étnico,
e hibridos.

Calcado:

- limitacéo em
relacdo ao tamanho
do médulo,
pequeno, para
evitar diferencas em
relagéo ao pé.
-restricdo em
relacdo cores
claras.

- para calcados
esportivos, séo
utilizados tecidos de
dupla frontura;

- 0s tecidos
estampados tem
demanda maior no
verao;

- as cores mais
utilizadas no
inverno sédo bege,
preto e marrom, e
no verao os cartela
multicolor;

- teméticas: animal
print, florais, étnicos
e imitacdo de
materiais.

- em alguns casos o
listrado € projetado
na diagonal,

Calcado:

- o tecido tem de
ser dublado;

- 0 modulo pode ser
feito tanto de forma
reduzida como
ampliada,
entretanto, a
maioria utiliza o
madulo reduzido;

- simulacéo de
estampa em
gabarito;

- estampa "sem pé"
facilita o corte;

- estampas
irregulares, tanto
em relacdo ao
desenho como em
relacdo as cores,
permite que sejam
cortados pares com
resultados
diferentes,
entretanto dificulta o
corte, e aumenta o
desperdicio;

Vestuério:

- As pecas na sua
maioria sdo
estampadas
cortadas;

- estampadas
fechadas
proporciona efeito
faca;

- mistura da
viscolycra a outros
tecidos, planos ou
de malha de
poliéster a fim de
estampar uma parte
da peca.

- a importancia da
peca piloto para
confeccdo, visto
gue as
caracteristicas de
cada modelo podem
influenciar no
processo de
desenvolvimento.

Malharia:

- as estampas sao
transferidas na
prensa térmica;

- as malharias estéo
produzindo também
pecas feitas em
confeccao;

- as estampas
podem ser feitas
com a pega tanto
aberta como
fechada;

- fios felpudos
diminuem a
qualidade da
impresséo na
sublimagéo e na
serigrafia,;

- pontos muito
abertos prejudicam
a definicdo da
estampa;

- deve-se evitar a
utilizag&o de linhas
finas;

- as malhas de
superficie lisa séo
ideais para
estampar;

- has malhas
trabalhadas a
enfase é dada a
superficie;

- nos casos de
malhas com furos
ou efeitos
trabalhados, as
malhas ser
estampadas com
temas abstratos;

- 0 plastisol é
largamente utilizado
em funcéo da
elasticidade que
permite a malha;

- podem ser
utilizados tecidos
planos, malha
circular junto a
malha retilinea;

- principais
matérias-primas:
PAC e CO.

Calcado:

- Tecido é
estampado e
dublado ao mesmo
tempo;

- tamanho do
maédulo ndo pode
ser grande, no
maximo 15x15, a
fim de que nao
tenha diferencas de
um pé para o outro;
- cabedal é a parte
do calgado que
mais recebe
processos de
estamparia, em
alguns casos a
forracéo de cepa;

- 95% dos cliente
utilizam o tecido ja
dublado, e em
alguns casos sao
usados sem, para
charutos;

- estampa "sem pé"
flexibiliza o corte
dos moldes;

- 0s listrados séo
cortados na
horizontal a fim de
facilitar o corte;

Vestuario:

- um pré
encolhimento
através de calor
pode ser feito no
tecido para evitar
gue o tecido
encolha quando
sublimado;

- estampa
localizada em
funcédo na
confeccdo, feito
dentro do molde;
- as cores sdo
escolhidas a partir
dos tecidos que
foram comprados
pelos clientes.

Calcado:

- 0 tamanho dos
modulos varia de
marcas populares
para marcas
conceituais;

- 0 moédulo nao
pode ser grande, a
fim de que néo
exista diferenca
entre os pés;

- outra questéo é
que o médulo nédo
pode ficar marcado;
- 0s mddulos ndo
podem ter pontos
de cores marcados;
- termo para
estampa localizada
no molde, gaspea
selecionada;

- uma nova
categoria, 0s
vulcanizados com
tecido estampado;
- cores: café, bege,
preto, vermelho e
azul, e estampas
multi coloridas séo
compradas como
conceito, para
"fazer vitrine"
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Software Corel Draw e Corel Draw e Corel Drawe | ----- lllustrator, Corel Corel Draw e lllustrator e Corel Draw e
Photoshop. Photoshop. Photoshop. Draw e Photoshop. | Photoshop. Photoshop. Photoshop.

Intermediagédo JPG JPG, TIFF, TIFF-300 DPIs | ----- 150 a 300 DPlIs. TIFF e 300 DPlIs.

entre a arte feita TIFF

no computador e a

producao

Motivos que levam | - agregar valor ao - exclusividade e - exclusividade; - exclusividade; - necessidade de - rapidez no - exclusividade. - produtos - exclusividade;

as industrias de
transformacéo a
desenvolverem
estampas

produto;

- se diferenciar com
produtos.
exclusivos.

necessidade de
diferenciacéo.

- capacidade de
agregar valor.

diferencia
¢ao.

desenvolvimento
dos tecidos, em
funcéo da
estamparia digital.

diferenciados;

- possibilidade de
ter uma estampa
lancada como
tendéncia antes da
inddstria téxtil
lancar.

Motivos que levam
as industrias de
transformacéo de
malharia retilinea
a utilizarem
processos de
estamparia

- uma alternativa ao
jacquard;

- flexibilizacdo da
producéo

- vantagem em
relacdo ao jacquard
no aspecto de
tempo produtivo e
de custo de
producgéo

Motivos que levam
as industrias de
transformacéo
calcadista a
utilizarem
processos de
estamparia

- custo do tecido
estampado;

- possibilidade de
oferecer um produto
diferenciado.

- custo de producao
e de matéria-prima
menor em relagéo
ao couro;

- melhor
aproveitamento da
matéria-prima em
relacdo ao couro.

- diminuig&o do ciclo
de vida do produto;

- CuUsto menor em
relacéo ao couro;

- custo de producao
e de matéria-prima
menor em relacéo
ao couro;

- custo de producéo
e de matéria-prima
menor em relacao
ao couro;

- melhor
aproveitamento da
matéria-prima em
relacdo ao couro.

Fonte: Elaborado pela autora, 2016



