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"A dgua € submissa, mas tudo conquista. A dgua extingue o fogo ou, diante de uma
provavel derrota, escapa como vapor e se refaz. A dgua carrega a terra macia, ou
quando se defronta com rochedos, procura um caminho ao redor. A dgua corréi o ferro
até que ele se desintegra em poeira; satura tanto a atmosfera que leva a morte o vento. A
dgua dd lugar aos obsticulos com aparente humildade, pois nenhuma forca pode
impedi-la de seguir seu curso tracado para o mar. A dgua conquista pela submissao;
jamais ataca, mas sempre ganha a ultima batalha." (Tao Cheng de Nan Yeo, um

estudioso taoista do século XI)
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Resumo da Monografia apresentada a Escola de Quimica como parte dos requisitos

necessarios para obtencdo do grau de Engenheiro Quimico

ESTUDO COMPARATIVO DE TECNICAS DE ESTAMPARIA TEXTIL

Vitor Gabriel Silva

Janeiro, 2012

Orientador: Estevao Freire

A estamparia téxtil ¢ uma das etapas do processo da produ¢dao de malhas téxteis,
e devido ao fato de dar cor, toque e caracteristica a malha, torna-se uma etapa trivial na
producdo de qualquer manufaturado téxtil. Embora a técnica de estampagem seja
milenar, foi nessas dltimas décadas que tomou propor¢ao global e foram desenvolvidos
diversos métodos de estampagem. O presente trabalho tem como objetivo principal
mostrar um estudo setorial da industria téxtil na economia do Brasil e do Mundo,
discutindo seu impacto econdmico e social. Apresentar e comparar as técnicas de
estampagem téxtil: serigrafia; estamparia rotativa; transfer-paper; e estamparia digital.
Mostrar e discutir sobre um estudo de caso que foi realizado a partir de uma visita
técnica a uma féabrica de estampagem téxtil. Por fim, analisar o posicionamento da
inddstria estampagem frente a gestdo empresarial ambiental, e as mudancas realizadas,
os processos que ainda devem ser modificados e os beneficios que essas tendéncias

frouxeram nas empresas
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1. Introducao

A estamparia € o ato de reproduzir uma arte sobre uma superficie para identifica-
la, transmitir uma mensagem e diferencid-la das demais. As aplica¢des de estampagem
podem ser feitas sobre uma superficie de papel, plastica, metélica, téxtil, s6lida, entre

outras.

A estamparia na industrial té€xtil estd presente desde seu inicio, ja que € utilizada
para diferenciar trajes e consequentemente pessoas. E essa busca por diferenciacao
tomou uma dimensdo na qual a estampagem tornou-se algo trivial na produgdo téxtil,
tendo assim, acompanhado a evolu¢do da sociedade desde o surgimento de novas

tendéncias de trajes, idéias e atitudes.

A indistria de estampagem estd interligada com a industria téxtil e quimica, ja
que os principais insumos sao os corantes, pigmentos e a dgua que provém da industria
quimica e o processo de estampagem téxtil € uma etapa intermedidria na producdo de
tecidos. Esse trabalho busca apresentar esse universo de cores e técnicas, que
representam a estampagem desde as formas mais artesanais até as de maior tecnologia,
o mercado do setor industria téxtil e de estampagem téxtil e a posicdo da industria de

estampagem téxtil com a sustentabilidade do meio ambiente.

A industria téxtil, de confeccdo e vestudrio estd fortemente presente no Brasil,
sendo hoje um dos setores que mais empregam no pais, em torno de 1,5 milhdes de
empregos, sendo assim, um setor que tem forte presenga social. O setor téxtil tem uma
representacao importante na economia interna brasileira, sendo essa participacdo de

17,2 9do PIB da industria de transformacao [1, 2, 3, 4].

Hoje o principal pélo produtor e centro intelectual da industria téxtil no Brasil
estdo na regido Sudeste, sendo liderado pelo estado de Sao Paulo; no estado do Rio de
Janeiro destacam-se como grandes produtores téxteis as regides serranas como Friburgo
e Petrépolis. A regido Sul, principalmente Santa Cataria, tem como destaque a
tecnologia em sua producgdo, sendo a regido que mais exporta € que mais cresce. A

Regido Nordeste € a segunda regido que mais cresce, devido a politica fiscal,



crescimento da economia e da demanda, investimento em infraestrutura e mao-de-obra
barata. As regides Centro-Oeste e Norte também tém crescido, mas com participacao

ainda muito pequena [1, 2, 3, 4].

A engenharia tem vital importancia para o desenvolvimento do setor téxtil, pois
o setor envolve multiplas dreas da engenharia, como automacao, quimica, producdo e
mecanica. O estado do Rio de Janeiro € uma forte referéncia na producao tecnolégica no
setor de engenharia e foi um dos estados pioneiros na fabricacdo téxtil, tendo no inicio
da formacdo da industria téxtil a criacdo de pdlos de pesquisas para essas industrias.
Entretanto, essas fdbricas migraram para outras regides devido a incentivos fiscais,
investimento em infraestrutura, mao de obra barata e crescimento de demanda nessas
regides, com isso, o setor téxtil de producdo de malharias e fios no estado do Rio de
Janeiro perdeu sua forca de mercado e consequentemente a importancia no seu
desenvolvimento tecnolégico. Porém, mesmo com a saida de grande parte das fabricas
téxteis do estado, o setor de moda e design manteve-se devido a prospecg¢ao cultural do
estado e por ser um grande mercado consumidor. Alguns dos polos tecnoldgicos
mantiveram-se, tendo como principal representante o SENAI/ CETIQT que € referéncia
em qualidade de ensino, desenvolvimento tecnolégico e moda, e as fabricas nas regides
serranas também se mantiveram, onde se concentra a maior producdo de lingerie do
Brasil. No entanto, as principais universidades do estado do Rio de Janeiro nao possuem
grupos de pesquisa na drea téxtil, sendo assim este tema é desconhecido por muitos

estudantes, principalmente os de engenharia [1, 2, 3, 4].

A inddstria quimica estd diretamente ligada ao setor téxtil, através do
desenvolvimento e otimizacdo de processos, formulagdo compostos quimicos,
integracdo do setor com as normas de sustentabilidade ambiental através do
desenvolvimento de insumos ndo poluentes, entre outros fatores, com isso, tendo a
engenharia quimica um papel fundamental no desenvolvimento da industria téxtil.
Porém, o setor téxtil brasileiro ndo tem uma forte interacdo com o setor da industria
quimica e com meio académico da engenharia quimica, com isso € importante iniciar a
pesquisa, o desenvolvimento de tecnologia, a integracdo entre industria e universidade,
e o incentivo a criacdo de empresas voltadas para o setor téxtil nas incubadoras nos

parques tecnoldgicos dos campos universitarios.



Este trabalho ira focalizar a estamparia téxtil que € uma das etapas intermedidria
da industria téxtil, abordando modelos de estampagem: silkscreen ou serigrafia,
transfer-paper, cilindrica e digital; os processos apds a estampagem que sdo a fixagdo e
lavagem; os insumos principais: pigmentos e corantes. O trabalho também ird situar a
indudstria téxtil, como um conjunto maior da indudstria de estampagem, no mercado
brasileiro e internacional, e por fim apresentar a visdo de sustentabilidade na industria
de estamparia, mostrando os principais aspectos que podem tornar o setor cada vez mais

sustentavel.

2. Objetivos

2.1. Objetivo geral

Esse trabalho tem como objetivo geral fazer um estudo comparativo das técnicas
de estampagem téxtil, mostrar o mercado téxtil no Brasil e internacional, e relacionar a

industria de estampagem com o meio ambiente, com foco na sustentabilidade.

2.2. Objetivos especificos

. Analisar o avanco do setor téxtil e de estampagem no mundo e no Brasil,
analisando os efeitos da globalizacdo no setor téxtil, e o efeito econdomico e social do

setor.

. Analisar as técnicas de estampagem, mostrar o processo de cada modelo, as suas
respectivas vantagens e desvantagens, € quais dos modelos se aplicam melhor a

necessidade do cliente.

. Mostrar a relacdo da indudstria de estampagem com o meio ambiente e a
mudanca do perfil de producdo devido ao novo modelo de gestdo empresarial, onde a
sustentabilidade com meio ambiente tem um papel decisivo na qualidade e imagem da

empresa.



3. Aspectos mercadolégicos da industria téxtil no Brasil

A industria de estamparia estd inserida na industria téxtil, de confeccdo e
vestudrio. O segmento téxtil e de vestudrio é o segundo setor que mais emprega no pais,
oferecendo cerca de 1,5 milhdes de empregos. Até o ano de 2008 h4d mais de 30 mil
empresas no Brasil, compreendendo o quinto setor maior do mundo em quantidade de

empresas, atrds somente de China, India. Estados Unidos e Paquistao [1, 2, 4].

Tabela 1- Produc¢do da industria téxtil por pais no ano de 2008 [6]

Pais Produ¢dao mundial da industria téxtil

(milh&es/toneladas ano)

1. China/Hong Kong 32,3
2. EUA 5,0

3. India 4,8

4. Paquistao 4,1
5. Brasil 1,83

6. Indonésia 1.78
7. Taiwan 1.72
8. Coréia do Sul 1.36
9. Turquia 1.20
10. México 0.90
11. Tailandia 0.86
12. Itdlia 0.70
Total 68

O comércio internacional da industria téxtil e de vestudrio cresceu devido a
abertura de novos mercados, acordos através da OMC ( Organizacio Mundial do
Comércio) e ao aumento da renda da populacio mundial, nota-se esse crescimento
analisando a Figura 1. No setor téxtil os paises como China, EUA, Itdlia, Alemanha,
Hong Kong sdo os que dominam a exportacdo mundial, principalmente a China, ji os
paises desenvolvidos, como EUA, Japao e Europa Ocidental correspondem a 80% do

consumo do setor téxtil.
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Figura 1 — Evolugdo do comércio Internacional das industrias Téxteis e Vestudrio[5].

Esse aumento da demanda levou ao setor téxtil a aumentar a producdo, com
isso, tendo de buscar regides onde o custo da producdo fosse baixo. Devido a esses
fatores, a industria té€xtil e de confec¢do migraram para os paises em desenvolvimento
que oferecessem incentivos fiscais, mdo de obra barata e pouca fiscalizagdo. Alguns
desses paises conseguiram ter um crescimento econdmico e social, devido a rigida
politica de estado como foi o caso da China, porém a parte de desenvolvimento, como

moda e design, permaneceram nos paises desenvolvidos [1, 2, 3 ,4].

No Brasil, o setor téxtil representa em valores monetérios 4,1% do PIB total
brasileiro e 17,2 %do PIB da industria de transformacao, e em empregos gerados 1,2%
da populacdo economicamente ativa e 17,2% do total de trabalhadores do segmento de
inddstria de transformagao. Com isso, esse setor tem grande importancia na economia

do pais e na sociedade, ja que € o setor responsavel pelo primeiro emprego de muitos



jovens brasileiros, principalmente do publico feminino, notando que 70% das vagas
ocupadas sdao por mulheres. O Brasil € atualmente o pais que tem o maior nimero de

cursos superiores em Moda no mundo, possuindo 40 cursos de acordo com MEC [1,3].

A produgdo téxtil brasileira que gira em torno de 30 bilhdes de dolares tem
sofrido com a abertura do mercado na década de 90, causado pela entrada de produtos
téxteis importados, principalmente asidticos. Com isso, as industrias nacionais tanto de
pequeno porte e grande porte ndo tinham um preco competitivo e qualidade para
competir com os produtos estrangeiros, tendo, portanto, as inddstrias da cadeia téxtil
brasileira que se reposicionar no mercado, oferecendo um produto de melhor qualidade.
Essas mudancas nao foram somente devido a entrada de produtos importados, foi
também devido a abertura ao mercado de exportacdo, onde a industria nacional teve que
seguir as exigéncias de qualidade do mercado exterior e as exigéncias administrativas
como prazo. Entretanto, mesmo com os investimentos do governo e incentivos através
de empréstimos pelo BNDES, a exportacdo do setor ndo teve um aumento expressivo, e
devido ao crescimento da importacdo, o setor estd cada vez mais vulneravel, tendo
muitas pequenas e médias empresas téxteis falidos desde a abertura do mercado na

década de 90.

As empresas do setor téxtil tém o desafio de diminuir o custo de producio. No
entanto, um dos fatores que torna o custo de producdo téxtil no Brasil alto sdo as altas
taxas de imposto do governo brasileiro, € mesmo tendo ocorrido a faléncia de varias
pequenas e médias empresas do setor té€xtil e a declaracdo de crise econdmica de muitas,
o governo brasileiro ainda ndo tomou medidas para mudar essa realidade. Essa
vulnerabilidade, que o setor téxtil estd passando, pode chegar a ter um impacto
econOmico noutras industrias fornecedoras e compradoras, € uma crise econdomica nesse
setor pode ter sérios efeitos econdmicos e sociais no Brasil, ja que é um dos setores que
mais emprega na sociedade brasileira e tem uma forte presenga na economia do

mercado interno brasileiro [1, 4, 5, 6].



Houve avancos importantes no setor téxtil e vestudrio no Brasil que foi a busca
por capacitacdo de mao-de-obra e investimentos em tecnologia que giram em torno de
USS$ 8 bilhdes nos ultimos anos. As empresas téxteis brasileiras se diferenciam das
demais porque buscaram investir em mao-de-obra qualificada mantendo o setor de
desenvolvimento e producdo no pais, diferente dos outros paises onde o setor de
desenvolvimento que precisa de pessoas qualificadas permaneceu e o de produgdo

migrou para paises onde a mao-de-obra € barata [1, 4].

Esse crescente investimento no setor téxtil € devido a percepcdo e necessidade
das empresas do setor téxtil que notaram a importancia do investimento em tecnologia e
seus beneficios, além dos incentivos do governo. As melhorias levaram ao
aperfeicoamento dos processos de produgdo, a um produto de boa qualidade, melhor
recep¢do e conquista de publico, e reducdo de custos. De acordo com a ABIT
(Associacdo Brasileira da Industria Téxtil), o setor téxtil tem planos de investir mais

USS$ 12 bilhdes nos proximos anos [1, 4].

De acordo com os dados da PINTEC (Pesquisa de inovagdo tecnoldgica) que é
um indicador das atividades de inovacdo das empresas brasileiras, a taxa de inovacdo do
setor téxtil no periodo de 2006 até 2008 cresceu 35,8 % e o dispéndio para o
investimento em inovacdo foi R$ 730.823.000,000 e em P&D interno foi de R$
49.765.000,000. Esse gasto em desenvolvimento de tecnologia tem uma incidéncia
sobre a receita liquida de vendas de 2,53% na parte de inovacdo e de 0,17% na parte de

P&D interno [7].

3.1. Regionaliza¢des da industria téxtil no Brasil

As industrias téxteis e de confeccdo cresceram e se espalharam por todo pais,
tornando-se de escala industrial desde fabricas de pequeno e médio porte até as de
grande porte, no qual levou a quase extingdo do mercado artesanal, entretanto, as
fabricas téxteis sdo em grande maioria pequenas e médias empresas, como € mostrado

na figura 2 [6, 8].
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Figura 2 - Distribuicao das empresas de cadeia téxtil e de confeccdo [8]

H4 uma razodvel concentracdo regional da producdo téxtil no Brasil. As fabricas
téxteis ficam em maior concentracdo primeiramente na regido Sudeste e depois Sul, no
entanto, a regido Nordeste vem crescendo nos ultimos anos. Esse crescimento no
Nordeste a partir da década de 90 foi devido a incentivos fiscais, mao-de-obra barata,
crescimento da economia e demanda, e investimento em infraestrutura, porém cabe
ressaltar que as fdbricas que estdo no Nordeste ndo possuem a tecnologia como as do
Sul e Sudeste, a produgdo € voltada para economia de escala como commodities de

algodao, fiagdo e tecidos planos de algodao.

Segundo a Abravest (Associacdo Brasileira de Vestudrio), a regido sudeste é
responsavel por 50,5% da producdo nacional de vestudrio, no qual o estado de Sao
Paulo € o principal produtor. A regido Nordeste detém 21,8% da producdo nacional.
Apesar da crescente importancia da regido Nordeste, as regides Sul e Sudeste
concentram grande parte da producdo, juntas participam com 80%, onde os estados de
S@o Paulo e Santa Catarina sdo os principais destaques, essa distribui¢do regional é

analisada na tabela 2 [1, 3, 4, 5, 6].



Tabela 2 - Unidades Fabris e Nimero de Empregados por Regido [5]

Unidades Fabris Instaladas Niuimero de Empregados

2000 2007 % total em 2000 2007 % total em
2007 2007
Téxtil 4.463 4.473 100 339.238 341.438 100
Norte 57 38 0,8 3591 4372 1,3
Nordeste 408 327 7,3 47.660 45.841 13,4
Sudeste 2.817 2475 55,3 200.356 174.713 51,2
Sul 1.101 1.554 34,7 80.851 109.935 322
Centro-Oeste 80 79 1,8 6.780 6.577 1,9
Confeccionados 18797 23276 100 1.233.156 1.233.862 100
Norte 402 186 0,8 12.641 8.254 0,7
Nordeste 2.587 3.288 13,9 165.750 191.527 15,6
Sudeste 10.852 12.568 54,0 735.645 625.917 51,1
Sul 4.151 5.903 25,4 257.933 641.385 27,9
Centro-Oeste 805 1.391 6,0 61.187 56.779 4,6

Acompanhando as regides onde ficam as instalagdes das industrias téxteis
brasileiras, o mercado consumidor brasileiro também estdi em maior concentraciao
nessas regides que siao grandes produtoras téxteis. Essa concentracio do mercado
consumidor também se justifica devido ao tamanho do pais, ao processo de colonizac¢do
distribuido e heterogéneo, a diferenca climatica de cada regido, e a evolucdo social e
econOmica de cada regido. A regido Sudeste € hoje a que tem maior mercado
consumidor ja que tem a maior renda e também onde ha maior produc¢do de moda, e em

seguida vem a regido Sul.
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Figura 3 — Consumo de roupas por regido , em mil reais do ano 2006 [3].

As regides mais industrializadas, de maiores rendas e desenvolvidas, como o
Sudeste e o Sul, sdo as que respondem por maior participagdo no consumo, por conta do

maior poder de compra de seus consumidores [1, 3, 4, 5, 6].
3.2. Mercados da industria de estampagem

O mercado produtor de estampas ficou durante o periodo de 1968 até 1986 com
a taxa de crescimento média por volta de 2,9% e de 1986 até 1994 teve aumentos e
quedas em sua producdo. Mas foi a partir de 1994 que se iniciou efetivamente o
aumento da producdo de estampados, destacando como grandes produtores a India,
China, Paquistao - entre outros, e a queda brusca de produgao de estampas na Europa, ja

que o ocorreu a migragdo para paises que possuem mao-de-obra barata [9].

A produgdo mundial de estampas estd praticamente concentrada na Asia, tendo
uma producao em torno de 47%, sendo a mesma um grande exportador. Esse forte poder
de mercado dessa regido é devido ao fato da migracdo das fabricas para essas regides,

pelos mesmos motivos que as fabricas téxteis migraram [1, 9].
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Figura 4— Produ¢@o mundial de estampados de 1994 [9].

As técnicas de estampagem evoluiram devido a insercdo de tecnologia como
automacao e estamparia digital. O aumento da demanda por produtos té€xteis devido a
globalizagdo e abertura de novos mercados motivou o crescimento na producdo do setor
textil e, consequentemente, do setor de estampagem. Entretanto, as empresas de
estampagem téxtil ndo tinham tecnologia para suprir esse aumento da demanda, tendo
assim que se desenvolverem tecnologicamente para serem um setor de producdo de
escala industrial e acompanharem as exigéncias do novo mercado, como qualidade e
prazo de entrega.

Nota-se na Figura 5 que a estamparia rotativa foi a que mais cresceu nesse
periodo de aumento da demanda, devido ser uma técnica de rdpida produgdo e de
grandes quantidades. E as outras técnicas permaneceram praticamente constantes,

menos a artesanal de rolo de madeira que caiu bruscamente.
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Figura 5 - Evolucgdo das técnicas de estampar [9]

Entretanto, o maior mercado consumidor permaneceu nos paises desenvolvidos
como os Estados Unidos, Japdo e Europa Ocidental, j4 que possui a populagdo com
maior renda de poder de consumo, tendo assim, ocorrido somente a migracdo das
instalacdes de suas industrias para regides mais pobres como Asia com o objetivo de

diminuir os custos.

4. Metodologia

A metodologia da presente Monografia foi baseada em levantamento
bibliografico em artigos técnicos e livros, entrevistas com especialistas do setor e em
estudo de caso em uma empresa de estamparia téxtil. Dados atualizados sobre o setor
téxtil foram obtidos através de sifes de 6rgdos como o Sebrae e ABDI que possuem um
portfolio de estudo de caso sobre diversos setores da industria brasileira no qual o setor
textil estd situado. Também foi realizado o estudo sobre artigos setoriais publicados pelo
BNDES, seus desafios e avangos, e por fim foi analisada a situa¢do econdmica e a

evolucdo do setor téxtil e de estampas.

Foram realizadas duas visitas técnicas: a primeira ao Senai-Cetiqt, situado no
bairro do Riachuelo no municipio do Rio de Janeiro, onde foram apresentadas as
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instalacdes do ambiente de ensino e discuti as técnicas de estampagem téxtil, e onde foi
feita uma entrevista com professores, que mostraram as técnicas de estamparia, € 0s
desafios do aproveitamento de residuos téxteis; a segunda visita foi feita em uma
empresa de estampagem industrial que possibilitou a realizacio de uma melhor

avaliacdo do setor.

5. Técnicas de estampagem téxtil

A estamparia téxtil possui alguns métodos que podem ser escolhidos de acordo
com a necessidade do cliente e produto desejado. Para uma producdo pequena e de
menor custo, hd a serigrafia que produz estampas mais artesanais no qual algumas
caracteristicas nao seriam possiveis conseguir em outros métodos, porém ¢ um método
limitado. Para uma produgdo grande e de médio custo, hd o método de estamparia
rotativa que possui producdo em larga escala e devido ao preco dos equipamentos é
considerado um método de custo intermedidrio, no entanto, possui uma rapidez eficaz e
produz uma estampa mais homogénea. Para uma estamparia de baixo custo, baixa
qualidade e rapida, hd o método de transfer-paper que € muito utilizado para produgao
caseira. Para uma produgdo pequena e de alta qualidade hd o método de estamparia
digital, onde se pode chegar a qualidade de fotografia, imprimindo no tecido cores vivas
e de alta defini¢do, no entanto, ndo € voltado para grandes produgdes, mas ¢ um método

rapida producdo [9, 10, 11, 12, 13].

5.1. Aspectos gerais da estamparia téxtil por serigrafia

A serigrafia € um dos métodos de estampagem mais antigos tendo sido usado
desde os primoérdios da sociedade, durante os séculos V e VI A.C. no Egito e no Oriente,
no qual era utilizados modelos de madeira de modo artesanal. As aplicacdes em escala
industrial comegaram no século 19, com depdsito de patentes de técnicas de
estampagem nos EUA. Atualmente, a serigrafia ainda tem uma forte presenga na
industria de estamparia principalmente nos paises em desenvolvimento, j4 que ndo hi
uma exigéncia tdo grande do mercado consumidor e por ter baixo custo, € também sua
presenca € justificada devido a modelos de estampas no qual somente ela oferece [10,
11, 13].
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A técnica € baseada na impressao de um desenho sobre malha, utilizando uma
tela de tecido de poliéster ou nylon, entretanto, quando a producdo era artesanal, era
usada tela de seda, fato que deu origem ao nome silkscreen. Na impressao se utiliza uma
tela diferente para cada cor que ird se estampar, podendo ter tantas cores quanto for
necessario, porém o grau de dificuldade aumenta e tem o risco de haver miscigenacao
das cores. A tela de estampagem tem uma moldura retangular que pode ser de aco
galvanizado ou madeira ou ferro, a escolha € feita de acordo com a qualidade do
trabalho e a tensdo utilizada. Trabalhos profissionais exigem que essas telas sejam
esticadas até que fiquem em altas tensdes, sendo nesse caso a melhor moldura a de aco

galvanizado [10, 11, 13].

A tela € submetida a uma tensdo controlada por um tensiometro e a tensio €
obtida a partir de um esticador eletromecanico. A precisdo na tensao da tela € necessdria
para ter uma estampagem de qualidade, sendo obtida através do registro dos desenhos
da tela que € regulado por dois parafusos de apoio e outro como chaveta. Com isso, para
que se tenha perfeicao do registro da tela, que é o encaixe exato de cada cor do desenho

nas demais cores que o compde, deve-se tensionar a tela na medida pedida [2, 4, 12].

Cada tela de estampagem representa uma cor e parte do desenho a ser
estampado. Para que se tenha uma tela com essas caracteristicas € necessario que se faca
o desenho na tela, e esse desenho € feito a partir de uma emulsao fotossensivel que serd
aplicada uniformemente ao tecido do quadro. Apds esse processo, coloca-se a tela na
posicdo horizontal para secagem para que ndo escorra, com isso, a tela pode ser
gravada, onde se prensa o fotolito (desenho) entre a tela e um vidro através de um peso
ou vacuo, e a expde a fonte de luz por um determinado tempo. A drea de emulsdo que
recebe a luz € endurecida e a que nio recebe ndo enrijece € retirada através da aplicacao
de um jato de dgua, deixando aberta a drea que passard a tinta durante a impressao de

estampagem [10, 11, 13].

Os polimeros utilizados na emulsdo quando estdo na presenca de um agente
sensibilizador que no caso é a luz ultravioleta, ficam com ligagdes cruzadas quando
expostos ao azul ou luz ultravioleta, com isso, tornando-se insoliveis. Os polimeros
mais utilizados na preparacdo das telas de impressao téxtil sdo misturas de
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poli(dlcool vinilico) e poli(acetato de vinila), sensibilizado com um sal de dicromato de
s6dio ou com dicromato de amdnio, ou uma "resina diazo (produto de condensacio de

formaldeido (metanal) e sulfato de para diazo difenilamina) [10, 11, 13].

Hé dois modelos de serigrafia, a estamparia manual que tem uma produc¢do
média de 2000 metros e a automdtica que tem uma producdo maior que a manual e se
baseia também no mesmo método, mudando somente que o fato da tela ficar fixa, o

tecido movendo-se e a lamina de espessamento da pasta é automadtica [10, 11].

5.1.1. O processo de estampagem

A impressdo no tecido € realizada sobre uma mesa plana e sélida coberta com
uma camada de feltro resistente € uma manta lavdvel, no qual € normalmente revestida
com borracha de neoprene. O processo de impressdo consiste em forcar uma pasta de
impressao viscosa através das dreas abertas da tela com uma borracha flexivel, como é
visto na Figura 6. A lamina de borracha, que € contido em um suporte de madeira ou
metal, é passada de forma constante em toda a tela em um angulo e pressdo constantes,
onde no caso manual ¢ um desafio manter essa precisdo ao longo do tecido, exigindo

técnica do profissional que maneja o equipamento [10, 11, 13].

Figura 6 - Aplicacdo da estampa na serigrafia [14].
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No método de estamparia manual, caso a tela seja grande demais para permitir
que um operador realize a passagem da lamina pela tela inteira, pode-se utilizar dois
operadores, um de cada lado da mesa, entretanto, as pressdes exercidas pelos dois

devem ser o mais semelhante possivel [10, 11, 13].

Uma técnica importante que deve ser manipulada pelo operador do processo de
estampagem serigrafica € a quantidade de pasta de impressao que passa através da tela,
por que ha alguns fatores que mudam de acordo com o material escolhido para realizar
o trabalho, com isso, influenciando diretamente na estampagem. Fatores que afetam a

passagem de pasta na tela de serigrafia sdo: [10, 11, 13]

. "Mesh" ou "raster" ou o tamanho da abertura do tecido da tela, geralmente uma

malha grossa permite passar mais pasta.

. A fragdo de area aberta da tela, o que depende nao sé da malha, mas também no

diametro do fio e do efeito dos tratamentos subsequentes, tais como calandragem.

. A dureza e a secdo transversal da 1amina, ja que um rodo de borracha dura e com
uma acentuada da seccdo transversal € adequado para linhas, enquanto que um com uma

lamina macia, arredondada e ha aplica¢do de mais pasta € mais adequado para manchas.

. A dureza da mesa de impressao.

. A viscosidade da pasta de impressdo, podendo variar de massas finas que
passam pela tela mais facilmente até as mais viscosas que tem maior dificuldade de

passagem.

o O numero de passagem da lamina de borracha, normalmente passa-se entre 2 a 4

passagens.

. O angulo e a pressao da lamina de borracha.

o A velocidade da lamina de borracha.
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A estampagem ¢é feita por uma sequéncia no tecido a ser estampado, onde se
deixa um espaco estampado e outro em branco. Entre essas duas janelas, a estampada e
a em branco, € deixado um espaco pequeno de erro que é chamado de rapport. Isso é
feito para que diminua o erro da estampagem e para que os desenhos sejam conectados

da melhor maneira possivel.

Na secagem do tecido estampado se utiliza calor a partir de jatos de ar quente
que ficam em cima da esteira de estampagem, e para manter o registro padronizado é
necessdrio evitar o movimento ou encolhimento do tecido durante a impressao.
Desenhos que possuem mais de uma cor sdo necessdrios mais de uma tela, como foi
explicado antes, no entanto, somente apds o processo de secagem que se pode estampar

a outra parte e cor que falta para completar o desenho desejado [10, 11, 13].

A estampagem por serigrafia tem suas vantagens em relacdo a outras que € a
precisao do encaixe do registro dos desenhos, possui um preco de equipamento bastante
baixo em comparagdo com os outros como impressao cilindrica e digital, e o rapport de
um desenho pode ser muito maior do que os outros, como por exemplo, da estampagem
cilindrica. No entanto, ndo pode ser utilizada para grandes escalas e com o aumento do
numero de cores e desenhos a dificuldade aumenta podendo ocorre a miscigenacao das

corres. [10, 11, 13]

5.2. Estamparias téxteis por cilindros (Serigrafia rotativa)

A técnica de estampagem cilindrica € constituida de cilindros de aco com uma
tela de niquel presa na superficie e uma esteira onde hd passagem de uma manta téxtil.
Na Figura 7, observa-se o processo de estampagem cilindrica no qual € caracterizado
pelo contato do tecido com o cilindro que fica na parte superior e a rasqueta (facas) que
¢ puxada para encontrar o tapete por um campo eletromagnético, fazendo assim que
ocorra a impressao. A pasta e a rasqueta sao colocadas dentro dos cilindros, e a rotagdo
da tela em contato com a lamina fixa, faz com que a pressdo force a saida da pasta
através da tela. Apds essa etapa ocorre a lavagem da manta seguido da secagem que é
efetuada de baixo para cima durante o retorno [10, 11, 12].
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Figura 7 — Cilindro de Estampagem [4].

O deslocamento do tapete leva a rotacdo dos cilindros que estdo posicionados de
forma horizontal sobre o tapete, e os cilindros sdo ajustados para que o desenho se
encaixe, tendo o nimero de cilindros de acordo com o niimero de cores, podendo variar
até 10 cores diferentes. A velocidade de producdo da manta estampada fica entre 30 a 70
metros por minuto que fica de acordo com o design e qualidade do tecido, sendo esse
método o de melhor custo beneficio. A operacdo da maquina pode ser maior, porém, ha
agentes limitantes na velocidade que € a secagem da manta e a observagdo de erros na

impressao dos desenhos [10, 11, 12].

As telas de niquel podem ficar mais préximas uma das outras, porém o secador
de tecido deve ser mais longo para permitir que o tecido impresso seja seco em alta
velocidade. Observa-se o formato da tela de niquel na Figura 8, tendo as telas furos
hexagonais espacados uniformemente em linhas paralelas e o deslocamento em linhas
alternativas, igual a uma colméia de abelhas. A parede dos buracos hexagonais é

inclinada de modo que a parte externa seja maior do que a interna [10, 11].
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Figura 8 — Tela de Niquel [11].

A pasta de impressdo é bombeada para a tela através de um tubo a partir de um
recipiente que contém o corante ao lado da maquina. Dentro da tela, o tubo de pasta tem

uma estrutura rigida, uma vez que também atua como um suporte para o rodo.

No tubo hd furos permitindo que a pasta va para parte inferior da tela, sendo a
pasta bombeada de um lado, com isso, os buracos no final do cilindro precisam ser
maiores para uniformizar a distribui¢do da pasta na tela. Um sensor para o controle de
nivel aciona a bomba quando o nivel de pasta cai abaixo da altura pré-definida [10, 11,
12].

Os rodos utilizados pela primeira vez eram do tipo de borracha tradicional, mas
com o desgaste excessivo da borracha devido ao movimento continuo e o arrasto no
interior das telas que provocaram uma distor¢ao da tela, levaram a sua substitui¢do por
laminas de aco inoxidavel. E caso o rodo seja desigual, o volume de pasta de impressao
aplicado em toda a largura pode variar, resultando em uma aparéncia desigual na

impressao final [10, 11, 12].

A acdo rotativa do cilindro sobre a pasta é observada na Figura 9, onde é

mostrado o espalhamento da pasta através da 1amina. A curvatura da lamina, portanto o
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angulo de contato entre a lamina e a tela, muda de acordo com a pressao aplicada, o que
pode ser facilmente alterada ajustando os rolamentos em ambas as extremidades do rodo
de montagem. Ha outras variagdes tuteis da lamina que € movimento lateral, seu

comprimento e rigidez [10, 11, 12].

Tela

Fasta

\

Tela

Fasta

Lamina do Rodo

Figura 9 — Demonstra¢do da acdo da pasta na estampagem cilindrica [11].

Na Figura 10 € apresentado um exemplo de um cilindro de estamparia téxtil.
Embora as paredes de telas de niquel sejam apenas de 0,1 mm de espessura, elas sdo
fortes o suficiente para serem rodadas desde que sejam colocados sobtensdo. E anéis de
aluminio sdo colocados na extremidade da tela, tendo o cuidado de que o plano do anel

seja perpendicular ao eixo de rotacado da tela [10, 11, 12].
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Figura 10 — Exemplo de um equipamento de estampagem cilindrica [14].

A producdo da estampagem cilindrica € de grande escala, com isso qualquer
melhoria no processo leva uma significativa redugao de custo. As mudancas foram a
adicao do processo de lavagem, no qual ocorre logo apds o tecido ser estampado por um
dos cilindros, o bombeamendo do excesso de pasta para fora do cilindro logo apds a
impressao de um cilindro, sendo a pasta pulverizada por dgua e o ajustamento das cores
dos cilindros, onde foi introduzido um sistema de registro a laser, no qual a tela giratéria

fica alinhada antes da impressao [10, 11, 12].

5.3. Estamparias por Transfer-Paper

A estampagem por transferéncia (ou simplesmente transfer) é realizada através
da impressdo da estampa em um papel especial, onde se utiliza uma tinta adequada que
pode ser um corante ou um pigmento. A estampa contida neste papel € transferida para o
tecido através de calor e pressao mecanica, sendo a grande vantagem deste processo o
seu baixo custo, ja que o papel impresso (matriz) pode ser adquirido de fornecedores,
eliminando-se assim o trabalho de preparacdo de pastas, ajuste de telas, entre outros, e

nao ha necessita de fixacao e lavagem apds a estampagem [10, 11, 12].
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As vantagens do método Transfer-Paper:

. Os desenhos para estampagem podem ser impressos em papel especial com um

custo baixo, com isso, ndo ha necessidade de preparagdo de pasta.

. A producdo € rédpida, podendo o material de producdo, no caso o papel

estampado, ser armazenado para ser utilizado quando for necessdrio e custo de

estocagem € barato.

. N3ao h4 necessidade de uma mao-de-obra qualificada ja que seu manuseio € facil.

. Nao h4 producio de efluentes e necessidade de lavagem do tecido

As desvantagens do método Transfer-Paper sao:

. A qualidade da estampa nao € tdo boa quanto os outros métodos de estampagem.

. O processo € vidvel economicamente quando for utilizado para estampagem de

pecas de roupas pré-prontas e ndo de malhas longas.

. A fibra de algodao tem diversas técnicas de aplicacdo, porém a durabilidade, o
toque e a qualidade da estampa ainda ndo sdo totalmente satisfatérios, pois na maioria

dos casos utiliza-se pigmento, o que resulta numa qualidade inferior ao corante.

° A baixa flexibilidade da estampa, perdendo material e suas caracteristicas ao

longo do uso.

5.4. Estamparias téxteis pelo método digital

A revolucao digital chegou a milhares de setores e a industria de estamparia nao
deixou de seguir essa tendéncia e emprega-la em sua linha de producdo. A introducio da
estamparia digital iniciou-se na década de 80, mas se limitou a industria de tapete

22



devido ter uma definicdo de impressdo ruim. Entretanto, com o avango tecnoldgico,
surgimento de impressoras a jato, produgdo de tintas adequadas e de softwares CAD,
fez com que a estamparia digital tivesse definicao de alta qualidade e custo acessivel,

sendo assim, cabivel a sua a aplica¢cdo em maior escala.

A estamparia digital possui um numero ilimitado de cores, excelente reproducio
de tons continuos de imagens sendo de qualidade fotogréfica, repeticdo rapport
ilimitado e capacidade de estampar multiplos desenhos. Devido essas possibilidades de
estampagem, novas tendéncias no mercado de moda comecaram a surgir, tendo uma
revolucdo no design de moda e na organizacdo das empresas de moda. As empresas de
estampagem digital se modelaram ao mercado dindmico, sendo capaz de aderir ao
conceito de producao Just in Time (JIT), ja que a estampagem digital possui capacidade
de rapida producao, respondendo a necessidade do cliente de maneira muito mais rdpida
do que a estampagem convencional que necessita de todo um processo de preparacao

para que ocorra a produgao do tecido estampado [9, 10, 11].

A estamparia téxtil convencional se caracteriza por ter linhas de grande produgao
e baixo custo, principalmente a estamparia cilindrica. No entanto, esses métodos sdo
rudimentares comparados ao digital, devido: a necessidade de um espaco maior para
producdo; a limitagdo de cores; por ser mais flexivel a erros; a necessidade de etapas
posteriores a estampagem; a preparacdo da tinta de estampagem; a emissdo de efluentes;

e ao longo tempo de processamento.

A primeira razdo para aumento de interesse nos processos de impressao digital
reside no préprio uso comum de sistemas CAD e a capacidade de rapida producio,
porém a estamparia digital ndo se aplica para longas metragens. Hoje o mercado da
indastria de estamparia ainda € constituido de 90% do método tradicional, mas a

impressao digital tende a crescer.

As vantagens da estamparia digital sdo:

° A resposta rapida a necessidade do cliente (Just in Time)
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. Nao hd desperdicios na pré-producao.

. Economia de espago na fébrica, ja que tudo pode ser armazenado no software.

. Os numeros de cores e do tamanho do padrdo sdo praticamente ilimitados e
permitem a produgdo de repeti¢coes.
. Montagem instantdnea de padrdes na partida da estampagem, minimizando o

desperdicio de tecido.

. O tempo de inatividade € minimo, porque a mudanc¢a de padrdes ou de cor é

praticamente instantanea.

. Apenas a tinta necessdria para o projeto € usada e aplicada, ndo tendo qualquer

producdo de residuo.

. A quantidade de tinta aplicada ao substrato € muito menor do que o utilizado em

uma tela processo de impressao.

. Capacidade de estampar qualidade fotogréfica, algo impossivel para qualquer

outro método de estampagem.

. Cores especiais ja estdo disponiveis, mas ndo sdo todas as impressoras que

podem operar com elas.

. A eficiéncia do processo tradicional raramente é mais do que 40-50%, enquanto

que uma impressora jato de tinta oferece em torno de 90% eficiéncia.

Com isso, a estamparia digital se aplica mais em curtas e médias metragens, e
também em algumas tiragens de producao de alta qualidade, mesmo tendo um custo
elevado e maior tempo de processamento. Um fator que dificulta a adocdo da
estamparia digital € o custo de obten¢do das impressoras e as tintas de impressao que

sao elevados, tendo a necessidade de ter uma boa demanda para suprir esse custo fixo.
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As tintas utilizadas neste equipamento sdo corantes acidos, reativos e dispersos,
e pigmentos a base de dgua, como € mostrado na Figura 11, e sdo formuladas para
trabalhar em todos os tipos de fibras, como Nylon, algodao, poliéster e suas misturas. A
composi¢ao das tintas das impressoras a jato de tinta é um fator importante para
aplicacdo em tecidos, porque tem que ser uma estampagem com boa solidez e exposicao
a luz, e aguente o processo de lavagem. Essas tintas ao contrario das de estampagem
tradicional, t€ém que ter uma baixa viscosidade para correr livremente durante impressao

e também precisam ter uma forte aderéncia para evitar o seu espalhamento [9, 10, 11].

50%,
45%
40%
B} 35%- @ Pigmentos
g 0% BReactvos
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E 20%: m Cubas
15% B ANBniCos
10% @ Diversos
5%

Classes de Corantes Utizadas
em Estampana

Figura 11 — Composicao da tinta de estamparia téxtil digital [9].

Dentre as opg¢des de tintas, as mais usadas sdo as partir de pigmentos e corantes
reativos. Esse conjunto de tintas € constituido de trés ou quatro cores primarias que sao
turquesa, magenta, amarelo e negro (opcional). Cores que ndo s@o comuns podem ser

previamente misturadas para coincidir com a cor buscada, como € realizada na

impressao té€xtil convencional. Nota-se que essas impressoras a jato inicialmente foram
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desenvolvidas para impressdo em papel, com isso, as especificacdes técnicas sao

voltadas para utiliza¢do em papel [9, 10, 11].

6. A Fixacao da estampa no tecido [10, 11, 12, 15, 16,17]

Apés todo o processo de estampagem e secagem, ocorre O processo de
polimerizacdo ou cura ou fixacdo que € de vital importancia para qualidade da estampa.
Historicamente, o processo de cura era conhecido como "envelhecimento", por que o
tecido estampado era estendido sobre varas e deixado em uma sala com um ambiente
quente e umido por alguns dias, permitindo que os processos de difusdo e reagdo

quimica ocorressem.

Na etapa de fixacdo a malha passa por um forno de alta temperatura em torno de
150 graus Celsius ou mais em uma velocidade e temperatura constantes para que a
fixacdo do tecido seja uniforme, sendo essa etapa, a de polimerizacdo, necessdria para
que a estampa tenha melhor qualidade, durabilidade e toque. Essa etapa ¢ uma das mais
custosas do processo de estampagem, sendo uns dos desafios desse setor a busca de
componentes para formacdo da pasta, no caso o agente ligante, que tenha cura a
temperatura ambiente. Entretanto, hd pastas que tém cura a temperatura ambiente,
porém ndo tem uma boa qualidade. A pasta que € utilizada para estampagem pode

constituir dois tipos de agente de coloracdo: pigmento ou corante.

6.1. A Fixacdo do pigmento na estampagem [10, 11, 15, 17]

O tecido € elevado a uma temperatura alta para que o agente ligante tenha
energia o suficiente para aderir as particulas de pigmento a fibra téxtil. A cadmara de
fixacdo, que € mostrada na Figura 12, possui um rolo convencional que é um arranjo
com rolos de tecido, para que ocorra o transporte de tecidos por meio de recirculacao de
ar quente. A elevacdo da temperatura é controlada por conveccao de ar quente, cilindros

de conducgdo de calor, radiagio ou vapor.
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O tempo de passagem e velocidade sdo adequados de acordo com a necessidade.
Nos processos de tempos curtos se utiliza altas temperaturas, porém tem o risco do
tecido perder a sua cor original ou ficar em tom amarelado. Normalmente se utiliza de

3-5 min em temperaturas na faixa 140-160°C.

Figura 12 — Camara de fixag¢do de estampagem em base pigmentos [11].

6.2. A Fixacao do corante na estampagem [10, 11, 15, 16, 17]

Corantes sdo fixados por processos de vapor, onde o rdpido aquecimento do
vapor provoca a transferéncia de moléculas de corante a partir do espessante para dentro
da fibra téxtil. O tempo e condi¢des para fixa¢do variam de acordo com as propriedades
dos corantes e das fibras utilizadas, podendo o tempo variar de 10 segundos - 60
minutos e a temperatura de 100 - 200 ° C. Entretanto, hé fatores técnicos e econdmicos
que incentivam o uso de temperaturas mais elevadas e tempos mais curtos, € a mudanga

de batelada para processos continuos.

O vapor pode ser seco ou umido, saturado ou superaquecido. No entanto, ha os
requisitos essenciais que servem para todos os processos de impressdo que utiliza o

vapor na fixacao:
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. O pick-up de dgua deve ser o suficiente para inchar o filme espessante, porém
deve haver um controle para ndo ocorrer o excesso e causar o espalhamento da

impressao “borrar”.

. Dispersar a solucdo e a produ¢cdo de um meio liquido, de modo que o corante

possa difundir para a superficie da fibra

. Deve haver a absor¢do de dgua pelas fibras de nylon, algodao e 13, para possa

inchar e permito a penetracao de corante.

. A elevacdo da temperatura a um nivel tal que leve a aceleracdo do processo de

difusdo, especialmente na fibra.

Em alguns casos o vapor pode satisfazer todos os requisitos. No entanto, a
adicao de substancias quimicas auxiliares faz com que o processo nao dependa tanto das
condi¢des ideais, com isso, tendo outras possibilidades de operacdo no processo de
fixagdo a vapor, ja que falhas podem ocorrer durante o processo. Alguns desses modelos

com adicdo de substancias quimicas auxiliares serdo analisados.

6.2.1. Fixagdo por vaporizacao a 100° C por vapor saturado [11, 12, 16]

Utiliza-se a condicdo de vaporizacdo como vapor saturado a 100° C para
corantes que tém dificuldades para penetrar em fibras de cadeia longa, altamente
orientada e de densidade alta, com isso, necessitando de uma fixacdo que seja em
temperaturas altas, para que as moléculas da cadeia da fibra téxtil oscilem o suficiente e

possibilite a migracao das moléculas do corante em quantidade suficiente para a fibra.

Esse método € para obter estampas de tons claros e médios, sendo realizado ao
ar livre e idealmente seco, mas saturada. Caso ocorra um superaquecimento do vapor,

um umidificador € usado para aumentar a sua umidade relativa. O vapor imido é
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indesejdvel, porque respingos e gotas de dgua causam ‘“‘sangramento” de produtos
quimicos nos corantes ou auxiliares na estampa, com isso, a estampa perdendo sua
caracteristica desejada. Esse método é raramente utilizado devido suas limitacdes e

baixo rendimento.

6.2.2. Fixagdo por vaporizacao com pressao [11, 12, 16]

Na fixacdo com pressao a capacidade de absorcdo do corante, por parte da fibra,
aumenta consideravelmente. Obtiveram-se muito bons resultados com vapor saturado de
2,5— 2,8 bares (correspondente a 127 — 130° C) durante 20 — 30 minutos. A fixacdo
nessas condicdes faz com que os aceleradores da fixagao e produtos quimicos auxiliares

nao déem um ganho expressivo no rendimento da cor.

6.2.3. Fixacdo com vapor superaquecido

Nesse método de fixacdo se utiliza longos Loops (festdes) formados por hastes
que sdo movidas lentamente ao longo de uma trilha, como € mostrado na Figura 13. No
topo hd uma camara de vapor de grande porte, construida por tijolos ou de aco, e as
hastes sdo giradas lentamente para evitar marcas, ji que a inje¢do de vapor ndo é
uniforme. Durante o processo € essencial ter ventilagdo para circulacdo de vapor e para

resfriamento.

Quanto maiores as dimensdes dos loops e das hastes, mais densamente o vapor é
lancado no tecido, com isso aumentando a dificuldade de manter a uniformidade.
Devido a essa limitacdo fisica, utilizam-se loops (festdes) de até 5 metros de
comprimento e um longo tempo de contato com vapor para o processo ter um alto
rendimento. E também, a disponibilidade de corantes que podem ser dispersos em
tempo curto, mediante a aplicacdo de vapor quente, levou a ter uma melhor fixacao.
Para esses corantes dispersos, € recomendada temperatura de vaporizacao de 165 — 180°
C, com tempos de 8 — 6 minutos, cabendo a escolha da temperatura, ao material de

construc¢do utilizado e as exigéncias impostas ao seu toque.
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Figura 13 — Camara de fixa¢ao de em base de corantes [11].

Utilizam-se também aceleradores de fixacdo que permite, na maior parte dos
casos, intensificar notavelmente o rendimento da cor. Nota-se que na fixacdo com vapor
a alta temperatura, a adicdo de clorato de sédio as pastas de estampar repercute

negativamente em alguns corantes, devendo por isso ser evitado.

6.3 - Processos de lavagem do estampado [11, 12, 16]

O processo de estampagem vem de uma sequéncia de etapas que € a
estampagem, secagem, fixacdo e lavagem. A fixacdo € feita para que ocorra a dispersao
da pasta no tecido, com isso, na lavagem ndo ocorre a perda em excesso de cor do
tecido ou deformacgdo da estampa. Porem, a fixa¢do nunca € 100% eficiente, tendo entdo
que fazer a lavagem para retirar os residuos sdlidos, espessante, odor e produtos
quimicos. Para que a remocdo tenha maior eficdcia, deve-se saber os produtos que estao
no tecido, como os que serdo removidos na parte interna e na superficie do tecido, e os
agentes quimicos utilizados para fixacdo, como ligantes e espessantes. Essa etapa é

complicada devido ao seu manuseio que pode deformar a estampa.

Na estampagem utilizando pigmentos, muitas das vezes ndo necessita de
lavagem do tecido no qual é etapa complicada. No entanto a qualidade da estampagem
nao € a mesma quando se utiliza os corantes.
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7. Componentes quimicos para tingimento téxtil [1,11, 12, 15, 16, 17]

Até a metade do século XIX, todas as pastas para tingimento eram derivadas de
folhas, ramos, raizes, frutos e flores de vérias plantas e substratos de animais, fato que
deu o nome ao Brasil que era um grande exportador do Pau-Brasil. A industria de
corantes téxteis se originou na Europa, sendo o primeiro corante sintético descoberto na
Inglaterra em 1856. Com os avangos tecnoldgicos por volta de 1915, a Alemanha que
era um dos paises pioneiro na quimica, tinha o0 monopélio sobre a producio de corantes
sintéticos, mantendo-o até a Segunda Guerra Mundial. Hoje, a indistria de corantes se
estabelece nos Estados Unidos, sendo o maior exportador e tendo mais de 2000 tipos de
corantes sintéticos. A producao de corantes no Brasil é para suprir sua demanda interna
que consome em torno de 60% dessa producao, sendo essas empresas localizadas entre
o eixo Rio-Sao Paulo. Porém, a producdo ndo € totalmente nacional, importando alguns

intermediarios como benzeno, naftaleno, tolueno entre outros.

O produto que sera utilizado no tingimento do tecido pode ser um pigmento ou
um corante, e a escolha de qual produto serd utilizada é de grande importancia para o
processo de estampagem. Além de uma boa defini¢do de cor do produto, espera-se uma
padronizacdo, alto grau de fixacdo, reflexo sobre emissdo a luz, lavagem segura do
produto e transpiracdo, durante o seu uso. Para garantir essas propriedades, as
substancias que sdo aplicadas na coloracdo da fibra devem possuir alta afinidade com a
fibra téxtil, uniformidade na sua coloracdo, resisténcia a agentes externos fisico-
quimicos e serem vidveis economicamente. Com isso, deve-se ter experiéncia sobre

técnicas de estampagem para utilizar o produto correto.

A pasta ou corante, que € uma generaliza¢io vulgar, pode ser constituida tanto de
corante quanto por pigmentos, sendo o nome da preparacdo dessas pastas chamado
vulgarmente como receita. Os componentes de preparacdo de pasta continuam
praticamente os mesmos, mas uma mudanca importante foi a eliminacdo do uso do

querosene como componente formador da pasta por questdes ambientais.

Entretanto, estima-se que atualmente ha 2.000 tipos de corantes e pigmentos
disponiveis para a industria téxtil. Essa diversidade ocorre porque cada tipo de fibra a
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ser colorida requer corante ou pigmento com caracteristicas proprias e bem definidas. A
diferenca entre esses dois € que o corante € soluvel, absorvido e se difunde pelo interior
da fibra, e ocorrem interacdes fisico-quimicas (rea¢do) entre o corante e a fibra. E o

pigmento € insoldvel e fixado por uma resina sintética (agente ligante).

7.1. Corantes para estamparia téxtil [11, 12, 15, 16, 17]

Cada tipo de fibra estd relacionado a um ou mais corantes, podendo os corantes
ser soluveis em dgua ou entdo previamente tratados para possibilitar a sua dissolugdo. O
produto estampado com corante reativo possui toque macio, bom caimento, cores vivas
€ como os corantes reagem quimicamente com a celulose, proporcionam alta solidez a
friccdo, a lavagem e a transpiracdo. Na tabela 3 serd mostrada uma ripida e bdsica
classificacdo entre quais modelos de fibras de adequam melhor a um determinado

corante.

- Corante Direto:

Esses corantes sdo empregados em tingimento de fibras com base em celulose, e
para estampagem que ndo necessite de tons vivos e as que ndo sofrerdo lavagens
constantemente, ja que a solidez desse corante ndo é tdo eficaz. O corante direto é
facilmente solubilizado e a com a fixacdo torna-se mais resistente a acdo de agentes
externos que agridem a estampa. Sendo assim, € bastante empregado em artigos de

algodao devido ao seu baixo preco e sua grande variedade de cores.
- Corante Reativo:

Corantes reativos sdo corantes soliveis em dgua que reagem com os grupos OH
(hidroxilas) das fibras de celulose, especialmente o algodao e possuem boa
reprodutibilidade das cores, vivacidade, brilho e solidez.

- Corante de Oxi-Reducdo:

Os corantes de oxi-redugao sdo insoliveis em dgua, porém utiliza-se um agente
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redutor de hidrossulfito de sdédio e um dlcali. Apds sua aplicagdo na forma reduzida, ele
€ oxidado ao ar ou através de agentes oxidantes. Isto lhe confere uma excelente solidez
e uma boa textura apds o processo de lavagem.

- Corante Acido:

Os corantes 4cidos sdo aplicados sobre a 13, seda e poliamida, fornecendo cores

vivas e brilhantes, e tem boa solidez a lavagem.

- Corante Basico:

Os corantes bdsicos se caracterizam pelo brilho intenso obtido principalmente

sobre fibras acrilicas.
- Corante Disperso:

Os corantes dispersos sdo aplicados em fibras sintéticas, poliéster, poliamida e
acetato, sendo insoldveis em &dgua, desta forma, sdo aplicados ao material téxtil na

forma de dispersdao em um banho.

Tabela 3 - Classificagdo dos corantes de acordo com tipo de fibras [12]

CLASSE DOS CORANTES FIBRA
DIRETO FIBRAS CELULOSICAS
REATIVO FIBRAS CELULOSICAS
OXI-REDUCAO FIBRAS CELULOSICAS
ACIDO POLIAMIDA, LA, SEDA, ELASTOMERO
BASICO ACRILICO, SEDA, LA
DISPERSO POLIESTER, POLIAMIDA
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7.2. Pigmentos para estamparia téxtil [11, 12, 15, 16, 17, 18]

Os pigmentos sao matérias insoldveis e com diferentes tonalidades de cor, sendo
normalmente aplicados por processos de impregnacdo através de substancias
aglutinantes (resinas), que os mantém agregados ao material téxtil. Devido a essa
caracteristica, os pigmentos podem ser aplicados sobre qualquer tipo de fibra, ja que ndo
existem interagdes fisico-quimicas com o substrato. As cores estampadas em pigmento
s30 mais intensas e as receitas ttm um bom aproveitamento, porém como forma uma
espécie de “filme” devido ao agente ligante, ndo possui boa solidez a fric¢do, com isso,
tendo um toque mais rigido. Sendo assim, o seu uso € mais indicado para artigos mais
asperos e pesados, entretanto, hd métodos para obter uma melhoria de toque da estampa,
utilizando-se ligantes especiais. Hoje, a maioria dos ligantes disponiveis no mercado é

baseada em copolimeros de butadieno ou acrilatos.

A pasta de pigmento normalmente € constituida de pigmento, espessante,
emulsionante, ligante e 4gua. Os pigmentos sao caracterizados como um material s6lido,
moido e muito fino. Quando adicionados na dose certa a uma base (pasta a base d'dgua)
que contém fixador ou agente ligante, emulsionador, amaciante, 4gua e outros aditivos
conservantes, constituem-se de uma tinta para estamparia. Existem pastas a base d'dgua

de cura a temperatura ambiente ou de cura por calor.

A pasta com resina acrilica, de cura a temperatura ambiente, ¢ muito usada em
camisetas, € a cura tem um tempo de 72 horas. Sao muito priticas para estampas
localizadas, porém t€m um toque mais s6lido, com isso, nao servindo para uma blusa ou

vestido que seja todo estampado.

As pastas de cura por calor, por outro lado, t€m um toque mais suave e macio,
onde apds serem lavadas e amaciadas ficam ainda melhor. Essas tintas utilizadas sdo as
tintas TT — tintas translicidas, que sdo tintas usadas para estampagem em tecidos
brancos. O motivo de essas tintas serem estampadas em tecidos brancos é por que
quando estampadas sobre tecidos coloridos, elas compdem com a cor do fundo
formando uma terceira cor, porém em muitas das vezes devido a tendéncia da moda, € o

que se deseja.
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O espessante emulsiondvel € obtido pela emulsificacdo de um hidrocarboneto
(querosene) em dgua, contendo um ligante, um emulsionante e pequena quantidade de
coloide estabilizador, porém o espessante ndo deve reagir com O corante ou outras
substancias quimicas presentes, por que caso isso ocorra ird formar subprodutos

insolaveis.

O espessante € utilizado para evitar rigidez nas estampas, no qual pela andlise da
Figura 14, nota-se que caso ndo tenha espessante, a gota da pasta penetra demais no
tecido e expande, no qual levard a perda da caracteristica desejada na imagem

estampada.

&
BRI 2 Y- Q——

TEMPQ TEMPO

Figura 14 — Importancia do espessante na estampagem [ 18].

Os espessantes possuem caracteristicas atrativas como boas propriedades de
formacgao da pasta, facilidade de secagem da estampa, facil lavagem, etc. Entretanto, ha
algumas desvantagens como: polui¢do do ambiente de trabalho, riscos de incéndio

devido ao manuseio e estocagem de querosene, e custo do querosene.

Atualmente existe uma grande preocupacdo com o meio ambiente, e alguns
produtos vém sendo evitados por serem agentes causadores de polui¢do. O querosene é

um deles, portanto os espessantes emulsiondveis vém sendo substituidos pelos
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espessantes sintéticos, que sdo espessantes baseados em poli( dcido acrilicro) de alto

peso molecular, e alguns outros em anidrido poli(etileno maleatado).

A escolha da pasta para estampar um tecido depende necessariamente do que o
cliente quer. No entanto, o custo de estampagem de um corante reativo € trés vezes
maior do que a partir de um pigmento e duas vezes maior caso se utiliza um pigmento
com espessante especial. Pode-se ter uma visao ripida pela Tabela 4, com isso, antes de
escolher qual pasta serd utilizada na estampagem, deve-se analisar qual caracteristica se

deseja no tecido estampado.

Pecas onde o toque ndo necessita ser macio, onde nao had uma grande cobertura
da estampagem tendo no maximo 50% de sua superficie estampada e pecas que ndo
sofrerdo muito atrito, o mais indicado € a utilizacdo de pigmento, por ser a de menor
custo e menos poluente. Pecas mais delicadas, que tenha uma superficie de estampado
por volta de 100%, submetidas a atrito, e necessite de um melhor toque e caimento, o

mais indicado € o corante reativo.

Tabela 4 - Comparagdo entre pigmento e corante reativo [16]

Pigmento Corante Reativo

Toque X

Solidez (friccao/lavagem) X
Custo X

Uso em mistura de fibras

Reprodutibilidade da cor X

Cores vivas X

Alto indice de cobertura do tecido X
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8 — O impacto ambiental e a sustentabilidade da estamparia téxtil [10, 12, 19, 20,

21,22]

Hoje a principal preocupagdo aparente da sociedade € manter e aperfeicoar os
avancgos tecnoldgicos sem que haja degradacdo do meio ambiente. Para que esses
produtos possam ser produtos ambientalmente corretos, as empresas estdo aplicando,
quando possivel, técnicas menos poluentes, insumos e energia de origem renovavel,
politicas de reciclagem e o tratamento de seus rejeitos. Essa mudanga de atitude da
sociedade em prol do meio ambiente, no qual fez com que as empresas tomassem 0
mesmo rumo, foi benéfica também para as empresas, jd que com o desenvolvimento de
novas tecnologias, tratamento e reutilizacdo dos rejeitos, e utilizacdo de produtos

renovaveis levaram a redugdo de custos.

Entretanto, na producdo de estampas téxteis hd etapas ou processos inteiros no
qual € inevitdvel a geracdo de residuos e niao sdo todos os processos que podem ser
feitos com insumos renovaveis. Com isso, os centros de pesquisas, as empresas € as
universidades estdo em busca de matérias-primas que ndo sejam de fonte fossil ou
limitada, e sim de fonte renovdvel e verde, e que estejam em equilibrio com meio
ambiente; em adaptar o processo de fabricagdo dos produtos com essas matérias-primas
sustentdveis; e na reutilizacdo de produtos através do desenvolvimento de novas

técnicas de reciclagem.

A inddstria de estampagem tem como matéria prima primordial a 4gua e no seu
uso hd produgdo de residuos sélidos. No entanto, para que uma empresa tenha uma
atividade legal e tenha a licenga ambiental, ela deve seguir as leis e normas ambientais
para atividades industrias, e de acordo com a lei ela deve tratar seus residuos gerados. E
no caso da industria de estampagem, o tratamento e reutilizacdo da dgua, além de serem
ambientalmente corretos, geram uma economia significativa a empresa e melhora sua
imagem no mercado, jid que a sociedade moderna busca cada vez mais por empresas e

produtos ambientalmente corretos.

Os residuos sélidos gerados (lamas), os que ndo sdo considerados perigosos, sao
secados, armazenados e levados para outras empresas, que terdo uma utilidade
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industrial. H4 um programa da FIRJAN, chamado Bolsa de Residuos [A], onde as
industrias que produzem rejeitos postam quais rejeitos sdo produzidos com intuito que
outras industrias possam reutilizd-los. Os outros residuos sélidos, a empresa efetua a sua
selecdo, catalogacdo e armazenamento, para que posteriormente sejam recolhidos por

entidades competentes, para que tenham tratamento e armazenamento adequado.

Um bom exemplo a ser citado que provem dessa tendéncia de sustentabilidade e
reducdo de custos, foi a substituicio de solugdes de espessante emulsionavel obtidas
através de querosene mais aguarrds em dgua que sdo utilizadas na estampagem por
espessante sintéticos que sdo usualmente baseados por dcido poliacrilico de alto peso
molecular ou em anidrido etileno-anidro maleico. Esses espessantes sintéticos tém a
vantagem de serem de baixo custo e ficil preparo, porém tem a desvantagem de
perderem um pouco a viscosidade quando estdo sob cisalhamento e alguns ndo sdo

biodegraddveis.

Entretanto, a visdo de sustentabilidade nao se resume somente no tratamento e
reutilizacdo da dgua de processo, mas também a fonte de energia, produtos quimicos,
dgua usados, pratica de seguranca interna e externa, tratamento e aconselhamento ou
exigéncias de praticas corretas de seus funciondrios, fornecedores e clientes, incentivo a

pesquisa por insumos e produtos ambientalmente corretos além de outros.

8.1. Andlises de agentes poluidores na estamparia téxtil [10, 12, 19, 20]

O processo de estampagem até o processo de lavagem ndo tem um grande
impacto ambiental. No entanto, hd impactos negativos diretos e indiretos durante esses
processos como geracdo de calor e produtos toxicos volateis, consumo de energia
elétrica entre outros que sao inevitdveis, e esses impactos serdo analisados com maior

detalhes a seguir.

Nesse quadro serdo analisadas praticamente todas as formas de impacto
ambiental das utilidades da empresa, sendo umas inevitdveis devido a necessidade e
indisponibilidade de tecnologia e outras sendo evitdveis, dependendo da situagcdo
financeira, leis ambientais e atuagdo de seus empregadores. No processo de estamparia

38



textil hd agentes poluidores diretos e indiretos. Os indiretos sdo os de atividades
externas do processo. E os diretos sdo os que provem do processo. Serd feito uma lista e

uma curta andlise dos impactos de cada agente.

8.1.1. Agentes poluidores indiretos [10, 12, 19, 20]

. Energia Elétrica - Os impactos estdo na fonte que gera essa energia, que
pode ser féssil ou hidrelétrica que mesmo sendo limpa causa um grande impacto no
ambiente natural que € instalada. Uma saida € a busca por fontes de energia limpa como

edblica, solar, entre outras.

. Geracdo de Vapor - o impacto estd na umidade que pode prejudicar a saide dos

funciondrios, e devido a utilizacdo de energia elétrica e dgua.

. Geracdo de Calor - no processo de estampagem hd a etapa de fixacdo térmica
imediatamente seguinte a estampagem que é conduzida pela emissdo de jatos de ar
quente sobre o tecido estampado e para que esse processo ocorra hd geracdo de

labaredas de fogo que € conduzida a parte de queima de gds que emite CO2 e calor.

. Oleo Lubrificante - efluente liquido que, caso ndo seja armazenado corretamente

ou ocorra seu vazamento, causa sérios problemas ambientais.

. Armazenamento de GLP - Tem um potencial risco ambiental caso ocorra
vazamento.
. Estacdo de tratamento de dgua - ha emissao de substancias volateis que devido

ao seu odor podem incomodar a populacdo que mora perto da unidade, geracdo de
residuo solido e efluente liquido devido ao tratamento da dgua e caso seja descartado

sem tratamento causa um grande impacto ambiental.
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. Armazenamento de produtos quimicos - Tem um potencial risco ambiental caso

ocorra vazamento.

8.1.2. Agentes poluidores diretos [10, 12, 19, 20]

. A dgua que serd descrita separadamente por estar em todas as etapas

praticamente.

Ha utilizacdo de 4gua: processo de preparacdo de telas; lavagem do material
textil; processo de lavagem do estampado; lavar os equipamentos; e lavar o ambiente de
trabalho que pode ter residuos téxicos sélidos e liquidos. Com isso, a 4gua nao tratada
tem um grande risco polui¢do, porém, normalmente € tratada e reutilizada no préprio

ambiente industrial.

. Cozimento de cores ou preparacao da pasta de estampagem

As pastas de estampagem sdo preparadas antes de irem para processo. Nessa
preparacdo hd emissdo de compostos organicos volateis e compostos liquido na lavagem

dos equipamentos ou vazamento.

. Etapa de estampagem téxtil

Essa etapa consiste da estampagem do tecido, fixacdo e lavagem. Serd descrito
os agentes poluidores de estampagem a partir de corante e de pigmento. Essa etapa ndo
tem grandes impactos ambientais, porque hd uma baixa geracdo de residuos, mesmo
assim serdo citados os principais agentes quimicos usados. A principal acdo poluidora
desses agentes € geracdo de efluentes liquido do processo de lavagem e as emissdes
atmosféricas devido a volatilidade de alguns dos componentes. No entanto, os efluentes
liquidos gerados sdo tratados na ETA (Estacdo de tratamento de d4gua) que normalmente
tem nas industrias de estampagem, caso nao tenha a ac¢do desses agentes poluidores sera

grave.
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1. A partir de pigmentos

Utiliza-se solvente (hidrocarbonetos), dlcali (hidroxido de amonia), pigmento,
espessante (acrilico), ligante (resinas acrilicas, estireno, butadieno etc), amaciante

(derivado de 4cido graxo, derivado de silicone etc), compostos organico volateis.
2. A partir de corantes

O processo de estampagem por corantes oferece um nimero maior de modelos
de estampagem téxtil. Entretanto, nesses modelos utiliza-se substancias quimicas que
tem potencial poluidor. Serd feita uma anélise desses componentes quimicos que atuam
como agente poluidor.
- Corante Direto

Utiliza-se durante o processo de estampagem: na fixacdo (formaldeido); na
estampagem utilizam-se corante direto, sais (cloreto de sédio, sulfato de sédio entre
outros), agente tensoativo, resina catidnica, agentes complexantes, agentes igualizantes,
entre outros.
- Corante Reativo

Utiliza-se durante o processo de estampagem: corante reativo, sais (cloreto de
sédio, sulfato de sédio), alcalis (carbonato de sddio, bicarbonato de sddio, entre outros),
uréia, agente tensoativo e agentes complexantes.
- Corante Acido

Utiliza-se durante o processo de estampagem: corante dcido, complexo metalico,

agente tensoativo, igualizante, fixadores, entre outros.
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- Corante Basico

Utiliza-se durante o processo de estampagem: dlcalis (carbonato de sddio,

bicarbonato de sddio, entre outros e componentes acrilicos).

- Corante Disperso

Utiliza-se durante o processo de estampagem: “carrier” ( N-aquilftalamida,
derivados de metilnaftaleno, o-fenil-fenol); corante disperso, agente tensoativo,

dispersante (co-polimero, acido acrilico e maléico), redutores, entre outros.

Essas etapas do processo de estampagem foram separadas por partes, e para se
ter uma no¢ao de onde hd a acdo desses agentes poluidores, foi feito uma relagio que é
mostrada na Tabela 5 onde serd feito uma anélise das etapas do processo produtivo e
aonde cada agente poluidor atue, no qual serdo separados em trés blocos: ar, solo e

agua.

Tabela 5 — Relacao de danos ambientais de processo produtivo da estamparia téxtil [19]

PROCESSO PRODUTIVO AR SOLO AGUA
Estampagem téxtil SIM SIM SIM
Geracao de calor SIM
Lavagem SIM SIM
Armazenamento de GLP SIM
Estacdo de tratamento de dgua SIM SIM SIM
Energia Elétrica SIM SIM SIM
Geracao de vapor SIM SIM
Armazenamento de produtos quimicos SIM SIM
Cozimento de cores SIM SIM
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As emissdes atmosféricas mesmo estando em quase todas as etapas ndo tém um
grau de impacto muito grande, exceto no ambiente industrial. E a 4gua esta em quase
todas as etapas, sendo o elemento principal na estamparia téxtil, com isso, seu uso
consciente e o tratamento dos efluentes liquido faz com que se reduza
significativamente os danos ambientais da industria de estampas e seu custo

operacional.

9 — Visita a empresa de estamparia téxtil

A visita a uma empresa de estampagem téxtil era de trivial importancia para o
entendimento das técnicas de estampagem e o funcionamento de uma fébrica de
estampagem téxtil. A empresa visitada foi a Colori Estampas que é uma empresa de
estampagem téxtil situada no estado do Rio de Janeiro. A Colori se caracteriza por ser
uma empresa que produz estampas a partir do método de serigrafia e transfer-paper, e
devido ao seu tempo de mercado, a empresa possui um apurado know-how de técnica

de estampagem, com isso, levando-a a ter grandes clientes do mercado de moda.

A Colori pode ser classificada como uma pequena e média empresa do ramo de
estamparia téxtil, ja que sua fabrica é de pequena escala e possui um nimero mediano
de funciondrios. Percebeu-se na visita que a empresa busca se aproximar do meio
académico através do oferecimento de estdgios na empresa e através de visitagdes na
unidade fabril, no qual ocorrem as explicacdes sobre as técnicas de estampagem téxtil.
Essa aproximacdo do meio académico também tem como objetivo o aperfeicoamento
das técnicas de estampagem da empresa, principalmente o processo de polimeriza¢ao
que € uma etapa de grande custo energético, tendo essa etapa um aquecedor para que o
agente de fixacdo possa ter energia o suficiente para operar. Com esse alto custo
operacional, o responsavel técnico estd em busca de agentes de fixacdo que possam ser
“curados” ou polimerizados a temperaturas mais baixas da utilizada ou a temperatura

ambiente.

O processo de estampagem discutido com o responsdvel técnico foi
principalmente o de serigrafia por ser o mais complicado e principal da empresa, onde
ele apresentou toda a etapa, desde a formulacao da pasta até o processo de revisao do
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tecido estampado. O responsdvel técnico mostrou na préitica o que é uma estampagem
serigrifica, quais modelos de estampas sdo possiveis obter através da serigrafia, quais
precaugdes deve-se ter durante o processo, o que deveria ser mudado no ambiente de
fabrica para a otimizac¢do do processo e para tornd-lo ambientalmente correto, e o que

ele conseguiu mudar desses problemas na fabrica.

Durante a visita da fabrica, foram discutidos esses problemas que a fébrica
possui, com isso, notou-se que a parte de organizacdo de suas matérias-primas e sobras
de seus processos era o setor de maior impacto ambiental, tendo como a excecdo a dgua
que era reutilizada devido a reduc¢do de custo e consciéncia do empresario. Entretanto, a
empresa procura aumentar o contato com o meio académico para aperfeicoar-se em
técnicas de estampagem e para se tornar mais ambientalmente correta, porém ha muito
para avangar até chegar aos padrOes aceitdveis de uma empresa sustentdvel. Entretanto,
em alguns processos € inevitdvel a geracdo de calor para o ambiente, de gases poluentes,
entre outros. Entretanto, os corantes, pigmentos, agente fixador entre outros, poderiam

ser estocados de maneira mais organizada e sem exposi¢ao aos funciondrios e ao ar.

10. Consideracoes Finais

O setor téxtil brasileiro estd em fase de adaptacdo a globalizacdo iniciada na
década de 90, tendo hoje as industrias téxteis brasileiras um grande desafio para se
tornarem competitiva no mercado brasileiro e no exterior. Muitas pequenas e médias
empresas té€xteis fecharam desde a abertura do mercado brasileiro, porém, mesmo isso
ndo tendo boas conseqiiéncias econdmicas e sociais, serve como alerta e incentivo a
inddstria nacional a se modernizar, e investir em tecnologia e capacitacio da mao de
obra. No entanto, a mudanca de perfil administrativo ndo cabe somente as empresas do
setor téxtil, cabe também a politica fiscal do Brasil que deve evoluir e adaptar-se ao

novo sistema de economia que escolheu durante o processo de democratizacao do pais.

Entretanto, o crescimento econdmico do Brasil estd levando a uma mudanca na
politica de gestdo brasileira, onde o governo estd percebendo que a integragdo com o
setor empresarial é de trivial importancia para o avango do pais. Com isso, incentivos
fiscais e financiamentos a juros baixos estd fazendo com que algumas dessas empresas
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téxteis possam se alavancar e serem competitiva no mercado, porém mesmo assim
muitas estdo fechando devido a valorizacdo do Real, as crises econdmicas mundiais que
leva ao aumento da importacdo e também devido a demora de uma atuagdo do governo

brasileiro sobre a industria de transformacao.

O setor de estampas estd inserido no conjunto maior que € representado pelo
setor téxtil, com isso, um impacto econdémico positivo ou negativo reflete na industria
de estampagem. Os avancos tecnoldgicos como a automagao no processo e estampagem
digital possibilitou que a industria de estampas suprisse esse crescimento na demanda
que ocorreu devido globalizacdo e ao aumento da renda populacional. Essa evolucdo do
setor de estampas tornou-o mais profissional tanto administrativamente quanto
operacional, e possibilitou que as empresas de estampagem oferecam novas opgdes de
estampas, com isso, expandindo o mercado da moda através da criacdo de novas

tendéncias.

A evolucdo das técnicas de estampagem fez com que as empresas de
estampagem pudessem oferecer uma maior gama de produtos, cabendo ao cliente qual
produto, a quantidade e o prazo que ele deseja. As empresas de estampagem que
oferecem métodos mais tradicionais como a serigrafia t€ém uma producdo escala
intermedidria e possuem um maior tempo de processo. Essas empresas sao de pequeno a
médio porte e ndo sdo tdo organizadas, no entanto, ainda possuem uma forte presenca
no setor de estampas, j4 que seus modelos de estampas ainda sdo bastante requisitado no
mercado de moda e devido a exigé€ncias de prazo, essas empresas comecaram a ser mais

organizadas administrativamente.

As empresas que oferecem estampagem a partir do método rotativo possuem um
produto de melhor qualidade e uma escala de producdo maior, j4 que sdo empresas de
médio e grande porte, e o tempo de producdo € rapido, com isso, essas empresas podem
cumprir seus prazos de entrega. Esse método de estampagem € hoje de maior presenca
no mercado produtor, e foi 0 que mais cresceu desde o crescimento e a modernizacao,

no entanto vem perdendo espaco para estamparia digital.
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A estamparia digital € o método de resposta mais rapida, no entanto, ainda ndo é
bastante aplicado devido ao custo das impressoras e por ndo produzir em larga escala.
As empresas que produzem estampas a partir do método digital sdo pequenas e médias
empresas, ja que o local de estampagem nao precisa ser grande e a produgdo é feita em
pequenas remessas, entretanto, método digital € o mais propicio a crescer. Essas
empresas de estampagem se localizam perto do mercado consumidor por nao necessitar
de muita mao de obra, e a estampa feita € muito especifica para algumas tendéncias de

moda.

O estudo de caso feito na empresa Colori mostrou a realidade de uma pequena e
média empresa de estampas, onde o empresario mesmo tendo poucos recursos busca um
melhoramento de seus processos, tornando-os ambientalmente corretos, € uma maior
aproximacao com o meio académico, oferecendo a empresa para visitacao de estudantes
e formulacdo de estudos de casos para o melhoramento de seus processos. Entretanto, a
ma fase do mercado téxtil e a vulnerabilidade das pequenas e médias empresas do setor
téxtil fazem com que seja economicamente invidvel uma rdpida modernizacdo das
empresas de estampas. Com isso, para que se tenha uma progressdo tecnoldgica e a
mudanga para processos ambientalmente corretos, ndo dependera somente dessas
empresas, € sim de um trabalho conjunto entre as empresas com a universidade através

de pesquisas e com estado através de incentivos fiscais.

As empresas do setor téxtil e de estampagem estdo cada vez mais voltadas para
uma politica ambiental no qual a gestdo empresarial ambiental delas estd se
regularizando além do que a lei exige. A mudanca de perfil dessas empresas € por que
notaram que a imagem de uma empresa sustentdvel é valorizada pelo mercado e
também, por que essas praticas podem em alguns casos reduzir seus custos
operacionais. No entanto, hd muito para avancar, principalmente as pequenas e médias
empresas, ja que o or¢amento € pequeno e possuem uma vulnerabilidade maior com as

oscilagdes do mercado.
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