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Apresentacéo

Em marco de 2004, o Ministro Luiz Fernando Furlan langou as
diretrizes da Politicalndustrial, Tecnol égicae de Comércio Exteri-
or. A elaboragdo dasdiretrizesfoi um processoiniciado naCamara
de Poalitica Econdmicado Governo Federal e contou com apartici-
pacédo de diversos Ministérios e outros 6rgaos relevantes. A ori-
gem do processo evidencia a natureza abrangente dainiciativa e
suarelagéo com apoliticaecondmica. A necessidade de umapoli-
tica industrial provém do reconhecimento de que 0 manejo das
variaveis macroecondmicas, por maisadequado que seja, €insufi-
ciente para conduzir o Pais ao desenvolvimento sustentavel e a
capacitacdo industrial e tecnol6gica de que necessitamos.

O Brasil retoma, assim, uma politica industrial ativa, cujos eixos
centrais sdo ainovagao eincorporagéo tecnol 6gicanaproducdo e
ainsercdo competitivanaeconomiaglobal. Umapoliticaindustri-
al parao século X X1 ndo pode deixar de ser cal cada no desenvol-
vimento tecnoldgico. A permanente busca por diferenciais de
competitividade, numaeconomiaglobalizada, exige umaantecipa-
¢ao das demandas futuras para cadaramo daindustria, ao mesmo
tempo em que pode impor rupturas tecnol égicas, possibilitando
ganhos em eficiéncia, qualidade e inovagdo nos produtos que
serdo ofertados.

O desenvolvimento da atividade de inteligéncia industrial,
tecnolgica e comercial pelo Ministério do Desenvolvimento, In-
dustriae Comércio Exterior - MDIC tem afinaidade de aproximar
os setores de producado de conhecimento e de pesquisa, além de
propiciar informag&o estratégica a pequena e média empresa, im-
possibilitada de financiar estudos dessa envergadura, assim como
fornecer aos Foruns de Competitividade insumosimportantes para
a elaboracao de politicas publicas. O esfor¢o de prospectivano
MDIC nasce nesse contexto.

Ao mesmo tempo, o Ministério daCiénciaedaTecnologiainiciou
uma consulta nacional, denominada PROSPECTAR, destinada a
apontar direcdes estratégicas para os Fundos Setoriais. Nave-
gando em paralel 0, os dois programas desenvolveram-se em tem-

pos semel hantes.



Como consequéncia desses esforgos, surge agora a edi¢éo de
trés col eténeas de Estudos Prospectivos nas areas de Construcéo
Civil, Téxtil e de Confecgdes, e de Transformados Plasticos,
langadas por ocasi&o do Seminério "Estratégias Empresariais, Po-
litica Industrial Brasileira e as Novas Abordagens para a Promo-
¢80 da Competitividade" promovido pelo MDIC, em parceriacom
0 Centro de Gestéo e Estudos Estratégicos - CGEE. Os estudos
foram articulados e coordenados pela Secretaria de Tecnologia
Industrial do MDIC, e apoiados pelo Instituto Euvaldo Lodi - 1EL,
pela Organizagdo das Nagbes Unidas para o Desenvolvimento
Industrial - UNIDO, por meio do seu Programal atino Americanoe
Caribenho de Prospectiva Tecnol 6gicalndustrial, assim como pela
Financiadora de Estudos e Projetos - FINEP, pela Fundacdo de
Empreendimentos Cientificose Tecnol dgicos- FINATEC, pelo Ser-
vigo Nacional de Aprendizagem Industrial - SENAI, pelaUniversi-
dade Federal do Riode Janeiro - UFRJe pela Universidade de Sdo
Paulo - USP.

Roberto Jaguaribe
Secretério de Tecnologia Industrial



Nota do Coordenador do Projeto

Os Estudos de Prospeccéo Tecnol 6gica das Cadeias Pro-
dutivas de Construcéo Habitacional, Embalagens Plasti-
cas para Alimentos e Vestuario de Malha tém asuaorigem
numa iniciativa da Secretaria de Tecnologia Industrial do
Ministério do Desenvolvimento, Indistriae Comércio Exte-
rior - STI/MDIC com a United Nations Industrial
Development Organization - Unido, dirigidosaAmeéricala-
tina e ao Caribe, de sensibilizagdo para a importancia dos
estudos de futuro.

O projeto teve inicio em novembro de 2000, propondo-se a
desenvolver estudos para cadeias produtivas, no quadro
dos Féruns de Competitividade do MDIC. Os trabalhos
tiveram o apoio financeiro da Unido e da Financiadora de
Estudose Projetos- Finep, além das contribui¢cdesdo MDIC,
dasinstituicdes que realizaram os estudos, daFundagdo de
Empreendimentos Cientificos e Tecnol dgicos - Finateceda
Empresa Brasileira de Pesquisa Agropecuaria - Embrapa,
esta Ultima, onde buscamos a metodologia aplicada, tanto
de analise de cadeias produtivas, quanto de analise
prospectiva.

Os estudos de prospecc¢ao nas areas mencionadas, cobrin-
do um periodo de dez anos (2003 a2013), realizados paraas
cadeias de Transformados Plasticos Construcao Civil e
Téxtil e Confecgles, estéo sendo apresentados napresente
colecéo.

Carlos Manuel Pedroso Neves Cristo
Chefe de Gabinete da STI/MDIC e Coordenador do
Projeto Estudos de Prospeccéo Tecnolgica
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Introducdo

O estudo proposto é resultado do estabelecimento dos Féruns de Competitividade para
incremento do setor produtivo brasileiro. O principal objetivo dos Féruns de Competitividade
é “desenvolver atividades que aumentem a capacidade de competicdo do setor produtivo
brasileiro no mercado mundial, visando gerar emprego, ocupagéo e renda, melhoriasno Balango
de Pagamentos (aumento das exportacdes, competicdo com as importacOes e competi¢do com
servicos internacionais) e desenvolvimento tecnol 6gico e regional” *.

Tendo por meta o aumento da participagdo das cadeias produtivas do Brasil no mercado
internacional, mediante o incremento das exportagdes de produtosmade in Brazil, aser obtido
com capacitagdo tecnol 6gica, aumento da qualidade, maior produtividade e, principalmente, a
inovagdo, incluiu-se a cadeia téxtil e de confecgbes entre as 12 cadeias selecionadas, por
apresentar a capacidade de ganhar competitividade internacional e oferecer a perspectiva de
aumento da ofertade emprego, ocupagao e renda, bem como atender adoiscritériosessenciais:
(i) avocagdo paraaexportacdo e (ii) apossibilidade de competir, no mercado brasileiro, com os
produtos importados.

Para o desenvolvimento do projeto foram estabelecidas a¢fes e resultados por metas
instrumentais e politicas prioritarias, com impactos em segmentos especificos da cadeia, nas
quais seinserem os Estudos de Prospecgao Tecnol 6gica das Cadeias Produtivasde Construgéo
Habitacional, Embal agens Plasticas para Alimentos e Vestuario de Malha, acargo daSecretaria
de Tecnologia Industrial, do Ministério do Desenvolvimento, Indlstriae Comércio Exterior.

1.1 O Férum de Competitividade da Cadeia Produtiva Téxtil e de Confecgdes

Instalado em mai o de 2000, o Forum de Competitividade da Cadeia Produtivadalndistria Téxtil
e de Confecgdes definiu como politicaproposta“ deslocar o foco dasobrevivénciano presente
paraaantecipagdo de oportunidades potenciaisno futuro, criando sinergiae permitindo melhor
posicionamento competitivo da cadeia téxtil em busca de oportunidades de melhoria de
desempenho de seus elos, por meio de inovagdes suportadas por tecnologias e recursos
diferenciados no Pais, com impactos favoraveis para a competitividade de seus produtos no
exterior e parao desenvolvimento regional”. Os principais objetivos estabel ecidos pel o Forum
de Competitividade foram:

* Aumento das exportacoes;

* Aumento da geragdo de empregos,
 Descentralizagéo da producéo;

» Geracao de renda;

'Programa Forum de Competitividade/Avanca Brasil/PPA 2000/03 - Brasil Classe Mundial, coordenado pelo
Ministério do Desenvolvimento, Industriae Comércio Exterior - MDIC, com o gerenciamento da Secretariade
Desenvolvimento da Produg&o - SDP.
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Prospeccéo tecnol dgica para a cadeia produtiva de vestuério de malha

» Aumento da competitividade tecnol égica;
« Substitui¢do qualitativa das importagdes.

Como agéo propostatem-se buscado desenvol ver aautocapacitacéo dacadeiatéxtil narealizacdo
de estudos de prospectiva tecnol 6gica e consolidacéo de seu sistema de inovagdo. Paraisso,
foi proposto um trabal ho-piloto de estudo de prospectivatecnol 6gicaindustrial paraacadeia
téxtil, aser realizado por uma equipe capacitada em estudos prospectivos.

1.2 O objeto de estudo

Considerando a grande possibilidade de diversificagdo na composic¢éo da cadeia em relagédo

ao(s) produto(s) comercializado(s), determinou-se como objeto de estudo acadeiade vestuéario

de malha“ prét-a-porter”. A escolhateve como pilar de sustentagéo os objetivos especificos
do Férum de Competitividade para a Cadeia Téxtil e de Vestuério, vistos anteriormente, e
algunsfatores, tais como (IEMI, 1998):

» Crescimento da comercializagdo de artigos confeccionados no mercado internacional,
superando os valores relacionados a fibras, fios e tecidos, e passando a representar a maior
parcela das exportacdes do setor;

» Tendéncia de maior crescimento, com aexpansdo das exportaces de “ roupas prontas” (prét-
a-porter) e outros confeccionados produzidos em escalaindustrial;

« Exercicio pelo Brasil de papel importante, com o 7° lugar naprodugao defios e tecidos planos
e 0 3°lugar nadetecidos de maha (ITMF, 2003);

 Producéo de tecidos de malha, em 2003, representando 27% do total detecidos- malhaeplano
- (ITMF, 2003);

« Apresentacdo de um aumento superior a 130%, no periodo de 1990 a 2003, enquanto 0s
tecidos planosficaram com 77%, no mesmo periodo (IEMI, 2004), naprodugado de vestuario (em
milhares de pegas), utilizando tecidos de malha;

« Participagéo do Brasil € aindamuito pequenano comércio internacional téxtil, ficando em 36°
em 2003, o que lhe confere papel secundario nesse mercado (UNCTAD));

« Inser¢o internacional dos produtores detéxteis e confeccionados brasileiros, o que demanda
desenvolvimento de estratégias especificas para novos produtos, como nos casos de malhas
de algodéo e moda praia, por exemplo, em que investimentos em design e desenvolvimento de
produtos serdo de extremaimportancia.

Além dos fatores apresentados, verifica-se a potencialidade da cadeia quando as principais
caracteristicas séo levantadas:

« Barreiras técnicas e tecnol ogi cas rel ativamente baixas;
« Versatilidade e flexibilidade do sistema de produgéo;
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« Grande variedade de técnicas de diversificacdo de produtos e de agregacdo de valor;

* Necessidade de capacitacdo de recursos humanos em todos os niveis de formag&o,
principalmente nas micro e pequenas empresas que compdem os varios el os da cadei a;

« Necessidade de estruturagdo politica e de integracdo institucional;

« O setor de vestuario em malha é intensivo em mao-de-obra;

« Osinvestimentos nessa cadei aforam muito mais vinculados a entrada de novas empresas no
mercado, do que a modernizacg&o das ja operantes. 1sso foi determinante para a expansdo da
producéo dos tecidos de malha;

« A cadeiatem um grande potencial nadescentralizac&o daprodugdo, como pode ser observado
naTabelal, aseguir:

Tabela 1. Localizag&o da producéo téxtil (%).

Artisos MNorte MNordeste Sudeste Sul Centro- Total
Oesle (%)
RGO [0R00h | 1aga [y | 199 | 2000 [ 199 |20 | 1989 | WD

Fiis T I e e 5 A I o A I e e B I (o 1 10

Tecidns | 3,1 2201960 215 | 686 | 620 | 125 | 137 (i (1.6 10
Malhas | 02 [ 0.3 . LA | aYY | a5 e 533 .4 [LH]
Confec, | 2.8 | 3.9 .0 L1.3 | &66 | 36,0 | 206 | 25,4 L0 Al 100

Gersl | 2,2 ) 16 | 133 ) 196 | 588 | 490 | 265 [ 28,3 (0,9 1.3 100

Fonte: IEMI, 2001.

Outro ponto que deve ser considerado é a presenca, em vérios elos da cadeia, de micro e
pequenas empresas que possuem grandes dificuldades de cunho econdémico e cultural para
sua capacitacdo. Além disso, o pequeno empresario téxtil € normamente, refratério aos
comportamentos cooperativos fundamentais para buscar escalas viaveis de operacéo na
produc&o, no suprimento de insumos, na comercializagdo e na capacitacao tecnol dgica. Logo,
a capacitacdo competitiva da cadeia passa, necessariamente, pela definicdo de estratégias
especificas, demandando o desenvol vimento de um model o prospectivo-tecnol 6gico que devera
respeitar a racionalidade do mercado, potencializando vantagens comparativas estéticas —
recursos naturais, humanos e insumos industriais | ocais—eestimular aconstrugdo de vantagens
comparativas dindmicas, como capacitacao tecnolégica e empresarial .
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2

M etodologia proposta

2.1 0 processo deentrevista

I ni cial mente buscou-sefazer umaandlise diagndsti cadacadei aestudada. Essaetapade pesquisa
objetivou determinar as principai s caracteristicas estruturai s da cadeia, utilizando model os pré-
definidosde competitividade etecnol ogia. Asinformagdesforam levantadas por intermédio de
entrevistas com um questionério, na forma de uma matriz. Durante a aplicacdo da entrevista-
diagndstico nas empresas, buscou-se:

Apurar o grau de relevancia de cada atividade para cada um dos diferentes fatores

de competitividade — inovacdo, qualidade, produtividade, logistica, flexibilidade,
adequacdo ambiental e capacitacdo profissional;
Dimensionar o impacto de cada atividade no resultado financeiro da empresa;

Aferir aeficiénciaatual de cada atividade;

Levantar os principais fatores criticos para a competitividade da empresa;
Dimensionar as possiveis demandas tecnol 6gicas presentes e futuras.

A pesquisa de campo foi feita nos principais pélos brasileiros de confecgédo de malha prét-a-
porter (Vale do Itajai, Monte Sido, Friburgo e Sdo Paulo), segundo avalia¢do do estudo
Panorama Setorial, A Industria da Moda(GazetaMercantil, 1999), eratificados por sondagem
realizada junto a 20 especialistas do setor. Os pdlos estudados apresentam as seguintes
caracteristicas:
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Séo Paulo

Do total de roupas fabricadas, 40% referem-se as duas maiores concentracfes de
confeccles e | ojas atacadi stas da cidade de Sao Paul o: Brds e Bom Retiro. A cidade
de Americana destaca-se por sua producado de tecidos artificiais e sintéticos e
apresentamuitasfacgdes, querepresentam, por suavez, metade das 400 companhias
gue atuam na regido.

Valedo Itajai

Um dos p6los mais avancadosda Américal atina, o Valedo Itajai € um dos maiores
pdlos téxteis do mundo e o principal pélo exportador de confec¢bes de malha e
artigos de cama, mesaebanho do Brasil. Nel e estdo instal adas algumas das maiores
empresasdo Pais. Jaraguado Sul e Blumenau produzem malhacircular, com empresas
como Hering, Marisol e Malwee. As empresas de Blumenau modernizaram a
administrac8o, investindo em itens de maior valor agregado, e trabalham no
fortalecimento de marcas.

Minas Gerais
O Estado responde por 10% da produgao nacional, com cercade 5.700 empresas. E
0 segundo maior polo langador de moda feminina. Caracteriza-se por apresentar
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empresas pouco informatizadas e estrutura de comercializagao frégil e concentrada
- 45% da producdo é distribuidalocalmente.

Rio de Janeiro

Foi um dos maiores pélos téxteis e de moda do Brasil até os anos 80. Hoje abriga
uma grande concentragdo de empresas de confecgéo, com cercade 6 mil unidades.
Atualmente existem em curso expressivos movimentos para tornar o Estado
novamente um polo téxtil e de confecgdo de significativaimportancianacional. As
cidades de Petrépolise NovaFriburgo séo doisdos principai s niicleos de produgdo
de malha

A escolhado processo de entrevistadeveu-se anecessidade de obtencéo deinformagdes mais
complexas e precisas. Por seu intermédio, o entrevistador pode repetir ou esclarecer perguntas,
formulando-as de forma diferente para que o entrevistado consiga responder a contento e
especificar algum termo de dificil compreensdo. Além disso, podem-se obter informagées que
n&o constam de documentos oficiais, mas que sejam rel evantes para as conclusdes do estudo
(Lakatos e Marconi, 1994). Para Goode e Hatt (apud Lakatos, 1994), a entrevista “ consiste no
desenvolvimento de preciséo, focalizagao, fidedignidade e validade de certo ato social, como a
conversagao”.

2.2 Modelos de competitividade e de empr esa tecnol gica

A crescente abrangéncia seméantica dos termos competitividade etecnol ogia, assim como de
seus degenerativos, cadavez mais utilizados paradesignar diferentes conjuntos de producdes
do conhecimento humano e diferentes estados e posturas condicionados pelos valores da
sociedade industrial, levou a opcéo de pesquisar modelos que viessem a representar esses
conceitos por intermédi o de agrupamentos de outros conceitos mai s especificos e maisfacilmente
entendidos pel os entrevistados.

Utilizando o model o de empresa tecnol 6gica (Porter, 1989), que consiste em representar, de
maneira complementar, as fungdes da empresa que adotam tecnologias especificas, o termo
“tecnologia’ foi estratificado. Dessa forma, as especificidades tecnol gicas tornam-se mais
facilmente entendi das porque sdo associadas aum processo ou func¢éo. Parao autor, avantagem
competitiva é obtidapor meio das varias atividades exi stentes em umaempresa ou organi zagao,
e ndo pela visdo do todo. Isso significa dizer que cada atividade em particular contribui, em
diferentes niveis, para a agregacao de valor e, consegiientemente, paradiferenciar produtos e
processos. Além disso, pode-seobservar qual ainfluénciadessas atividadesnos custosrel ativos.

Partindo dessa premissa, a empresa passa a ser analisada sob o conceito de uma cadeia de
valor, onde a empresa é desmembrada nas suas principais atividades estratégicas. Essa
desagregacao permite entender os principais fatores que impactam os custos e as atividades
com potencialidade para agregacdo de valor. Logo, pode-se considerar que a empresa ou
organizagdo adquire vantagem competitiva incrementando e executando as atividades
consideradas estratégicas, de formamais otimizada possivel.
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Asatividadesde val or sdo divididas em dois grupos genéricos: atividades de apoio e primarias.
Asatividades primérias sdo aquel as responsaveis pela produgao dos bens e sua consegiiente
comercializagdo e servicos pds-venda. Na maioria das empresas, essas atividades podem ser
divididas em cinco subatividades: logisticainterna, operagdes, |ogistica externa, marketing e
vendas e servi¢os. As atividades de apoio suportam as primarias, por meio do fornecimento de
insumos, tecnologia, méo-de-obra, etc. A Figura 1, a seguir, mostra a estruturagdo de uma

cadeia de valor genérica.

ATIVIDADLES DE AFOIO
Infra estrutura do empreso \\"‘»\
| Gr‘.rr'-ru'.i'»iilrf R esnrsgs ]|||r1|:i||:~~ | -“'\_,_‘
I J_}\.'i:i\.:tl'-."ﬂ:l'r'jﬂln.'tlli} di L -L'-:.'tli.'-li.'l i I i
! | Aqnigicho | | /;
Logistica Ciperngdaes Logigties Extoma | Marketmg ¢ | Sorvigos ;-”j
inrerna Yendas -

ATIVIDADES PRIMARIAN

Figura 1. Cadeia de valores genérica.
Fonte: Porter (1989).

Paramelhor compreensdo, as atividades de apoio e primarias podem ser assim definidas (Porter,
1989):

Aquisicio —Essaatividade consideraaaguisi¢&o deinsumos, osquai s serdo utilizados
na cadeia de valor como um todo. Na concepgdo de insumaos, consideram-se nao so
aqueles utilizados para a producdo de bens, mas também os que a empresa adquire
para manutencéo dainfra-estrutura. Sob esse foco, observa-se que essa atividade se
encontra em toda a empresa, podendo estar associada a uma atividade de valor
especificaou aquelas que ela apoia.

Desenvolvimento de tecnologia —Essa atividade consiste da juncéo de vérias outras
atividades que objetivam melhorar produtos e/ou processos. O desenvolvimento de
tecnologia esta associado, normalmente, ao departamento de engenharia ou a uma
equipe de desenvolvimento. A atividade pode apoiar as varias e diversificadas
tecnol ogias empregadas na cadeia de valor.

Geréncia de recur sos humanos — Essa atividade esta ligada aos procedimentos de
recrutamento e sele¢do, contratacdo e treinamento de pessoal . A gerénciaderecursos
humanos auxilia as varias atividades primarias e de apoio, otimizando, assim, acadeia
devalor como um todo. Essaatividadeinfluenciaavantagem competitivade qual quer
empresa, independente do seu ramo de atuagéo, poisasfuncdesexercidaspor el a, tais
como determinagdo das qualificagdes, motivacdo dos funcionérios e custo de
contratac&o e treinamento, séo extremamente importantes.
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Infra-estrutura da empresa — Essa atividade engloba uma gama de subatividades,
incluindo geréncia geral, planejamento, financas, contabilidade, questdes
governamentais e juridicas e geréncia de qualidade. Diferentemente das outras
atividades de apoio, a infra-estrutura apdia a cadeia integralmente e ndo atividades
especificas.

L ogistica interna — Essa atividade esta relacionada as operagdes de recebimento,
armazenagem e distribuicdo de insumos, devolugéo para fornecedores, programagéo
defrotas e veiculos.

Operacgles — Essa atividade esta relacionada aos procedimentos e etapas para
obtenc&o do(s) produto(s) final/finais, tal/tais como manuseio de equipamentos de
producdo, embalagens, montagem, manutencdo, testes de controle de qualidade e
fases de producao.

L ogistica exter na—Essaatividade contemplaas operagbes de col eta, armazenagem e
distribuicéo fisica para os consumidores. Como exemplo, pode-se citar as operagdes
de veiculos de entrega e processamento de pedidos.

Marketing e vendas — Essas atividades estdo ligadas ao processo de propaganda,
promoc0es, forcas de vendas, selecdo dos canais de comercializago e distribuigao,
fixac8o de precos etc.

Servicos — Essa atividade visa oferecer agdes que intensifiqguem ou mantenham o
valor do produto, tais como: instalacOes, treinamentos, fornecimento de pegas de
reposicao, etc.

A tecnologia podeimpactar avantagem competitiva de umaempresa nabusca pel a otimizagdo
do custo relativo ou naagregacédo de valor, umavez que asuapresencaem todas as atividades
devalor permiteintegré-las. 1sso, a principio, facilitaa obtencdo de melhores custos e geragao
de produtos diferenciados.

Considerando que cada atividade de apoio ou priméria é constituida de varios tipos de
tecnologia, desde as incorporadas em maquinas e equi pamentos até aquel as relacionadas as
gestdes operacionais e gerenciais, pode-se esperar que uma das formas de se entender a
importéncia e o impacto da tecnologia na busca por vantagens competitivas seja por meio da
andlise da cadeiade valor. Além do maissabe-se que as mudancgas tecnol gicas podem af etar
a concorréncia devido a sua participagcdo em praticamente todas as atividades de valor. A
Figura 2, aseguir, mostraas tecnol ogias representativas na cadeia de val ores de uma empresa.
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Figura 2. Tecnologias representativas na cadeia de val ores de uma empresa.
Fonte: Porter (1989).
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Quanto a competitividade, utilizaram-se como base de andlise as duas vertentes discutidas
por Haguenauer (1989) e Kupfer (2000), que séo:
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Competitividade como desempenho: Esse conceito se baseia na participagdo de
empresas ou setores no comeércio externo, sendo queseu primeiro indicador seriamos
valores de exportacdo alcancados. Para Kupfer, “é a demanda no mercado que, ao
arbitrar quais produtos de quais empresas ser&o adquiridos, estara definindo aposi¢do
competitiva, sancionando ou n&o as agdes produtivas, comerciais e demarketing que
as empresas tenham realizado”. Segundo Haguenauer, esse é 0 conceito mais
abrangente, pois engloba, além das condi¢6es de produgéo, todos os fatores que
impactam no crescimento ou diminui¢do das exportagdes, tais como politicas cambial
ecomercial, eficiénciados canais de distribui¢do e comercializacdo e dos sistemas de
financiamento, acordos internacionais, estratégias de empresas transnacionais, etc.
Nesse conceito, a andlise é feita tanto em nivel micro, especifico a determinados
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setores industriais, quanto em niveis macro, considerando-se o valor total das
exportacdes do Pais.

Competitividade por Eficiéncia Nesse conceito consideram-se asrelagdes estruturais
de uma empresa ou setor. A competitividade é vista como a busca pela eficiéncia da
producdo, por meio daracionalizagdo dos insumos, isto &, produzir artigos de forma
mai s eficiente que a concorréncia, considerando prego, qualidade, uso datecnologia,
salarios e produtividade. Logo, pode-se verificar que esse conceito esta muito ligado
efocado nas condi¢des de producgéo e que o0 aumento das exportagdes € umaprovavel
consequiéncia da competitividade (Haguenauer, 1989).

Parafinsdo estudo proposto, optou-se por considerar adimens&o eficiéncia, em detrimento ao
desempenho, devido ao escopo limitado dapesquisa—um estudo com énfase nacompetitividade
por desempenho deveracontemplar o setor como um todo, € ndo apenas uma cadeia produtiva
com determinados niveis de segmentacdo. Como um dos objetivos da pesquisafoi verificar a
relacdo e o impacto entre as fungdes de uma empresa, e, a reboque, suas tecnologias com a
competitividade dasempresas entrevistadas, o conceito de eficiénciase mostrou mai s adequado,
pois est4 mais relacionado as estruturas organi zacionais especificas das empresas.

Para defini¢do dosfatores de competitividade como eficiéncia, adaptou-se o model o sugerido
por Vdle?, em que a dimensdo competitiva é repartida em seis atributos: capacidade de gerar
inovagado, produtividade, flexibilidade, qualidade, adequagdo ambiental e logistica, incluindo-
se aspectos como capacitacdo profissional e resultado final. I1sso significa dizer que uma
empresa, ao combinar insumos adquiridos com recursos humanos, financeiros e tecnol 6gicos,
tem por objetivo produzir e oferecer ao mercado um produto competitivo. Paratanto, desenvolve
umasérie de processos cujarelevanciade cadaum, parao resultado final daempresa, deve ser
analisada e avaliada. O impacto de cada atividade no desempenho competitivo das empresas
sera influenciado, em diferentes niveis, em fungdo da estratégia competitiva adotada e seus
respectivos fatores:

* PRODUTO: Inovagao/ Design - (diferenciacdo)
Qualidade
Adequacdo Ambiental

* PRECO: Produtividade
Logistica
Flexibilidade

Aos fatores acima citados foram acrescentados a capacitacéo profissional e o resultado final.
Dessa forma, definiu-se uma série de atividades que, agrupadas por éreas, identificam os
Mmacroprocessos gestores presentes em qual quer empresa componente da cadeia estudada.

2/ALLE, R.A., Novas Competéncias para o Trabalho. Conceitos e resultados de pesquisa no Brasil, in:
XXI Congresso ALAS, Comissdo 13, O mundo do trabalho: da fabrica ainformalidade, 1997, 11p.
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A partir dai, cadaatividade foi relacionada com os fatores competitivosel encados, e associada,
posteriormente, as possiveis demandas tecnol gicas.

Asdimensdes de cadaum desses doi s grupos foram integradas em umamatriz, deformaque se
pudesse arguir sobre a influéncia da tecnologia — em suas diferentes facetas no interior da
empresa— na competitividade, esta vista sob o conjunto de aspectos e valores atuais acima
mencionados.

A atribuicdo de valores as opinides dos entrevistados, estimulados pelos questionérios, foi
orientada pel as faixas apresentadas na tabela a seguir:

Variaveis de segundo nivel

NAGSE

e an & & 12 £
ALTA MEDLA Alhh MEMNHUNA APLICA

A-1raTl | M-o¥as | B-4%a30 | N-2Wald NA-9all

“Alta, Média, Baixa, Nenhuma e Ndo se Aplicd’ sdo variaveis de segundo nivel que visam
aferir, qualitativamente, o grau derelevancia, o impacto, aeficiénciae ademandatecnol égicade
cada atividade relacionada em fungdo do fator competitivo analisado.

O conteldo das entrevistas teve seus contelidos textuais analisados de maneira tal que os
resultados refletiram a“ visdo” do empresariado local, por meio da percepcéo do pesquisador.
Ressalta-se que nesta etapa ndo houve avaliagdo diagnéstica do pesquisador. O principal
produto gerado apos a etapa de andlise diagndsticafoi arelagdo dos principaisfatores criticos
de sucesso, os quais foram validados junto aos tomadores de deciséo da cadeia. Os fatores
criticos, a partir deste ponto, serdo a base para a etapa subsegiiente, que é a de geracéo de
cenarios.

2.3 Andlise comparativa dos métodos par a construcao de cenérios

Antes da explanacdo sobre o método utilizado, faz-se necessério justificar a escolha, tendo
como base os métodos mais citados na literatura especializada e que possuem uma forma
estrutural bem difundida. Os métodos estudados foram os propostos por Porter, Grumbach,
Godet e pela Global Business Network - GBN. Por meio dos conceitos observados de cada
método e utilizando um quadro comparativo (Quadro 1), desenhado por Marcial (1999), no qual
aautora faz um resumo comparativo dos métodos, considerando as principais caracteristicas
observadas na estrutura do método e nas ferramentas utilizadas, determinou-se aquele que
mais se adaptava aos objetivos do estudo.
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Quadro 1 - Resumo comparativo dos métodos.

Cuaracileristicn 3 T (T |
el LN Forier | Grumbach
Lreliraivay Jor o probleng 3in i S Shn
Eatudos histdrioos Sim Sim Sim Sim
Lygscricho da sitoacio atoal Sim Sim S Sim
Tdentilicacho das variavais Sim Sim =i =i
[dentificocin dos atares Nim Sim Sim Sim
Checagem da conaislénea S S S il
Mapicez na awalizacdo ity Nio MG Mg
Driftculcade Co tralallar com muilas Sine S Sine Sim
CHTHIVCTS
Consults a expecialistos Xim Sim =im =im
Climrper] s emlas dey comeorremie: Wi AT Sim Wi
Litilizacdio de varifvsis Oualitetivas e Nim Clualitotiva | Cnalitativa mim
il i i
Apresentacio detalhada ca lecnicd B Mil ME B
Flesilalisladi dos cermn s I Eink Sin S I Ene
M Modo sislomdnco M Eer Mo M Zer Lim
r..:l.i“f.'ll;':-i.\.l e el o [l S e = HSun
criandos
_tilizagio do técnicn Leipdi Wi MNin M Nim
I leraripiia Mrohahilistica Sim “an Sim Sim
Muodeto mental dos cirgenles I Tt Sim 311 il
Cendarios: explordories R FIN Sitn S0 il
Canaiva capleratdiva maliiplos Sim RITET i Tan¥

*Cenérios exploratérios extrapolativos
Fonte: Marcial, 1999.

A partir do quadro comparativo, observa-se que os métodos possuem varias caracteristicasem
comum, tais como: delimitagdo do problema, estudos histéricos, identificacdo das variaveis e
dos atores envolvidos e a verificagdo da consisténcia. Todos esses pontos séo importantes
para o estudo em questédo, considerando que:

Devido agrandeflexibilidade produtivaobservadano setor, que possibilitaumagrande
variedade na composicéo de cadeias produtivas e de produtos comercializados, a
delimitacdo do problema se torna necesséria para que se consiga obter uma andlise
com aprofundidade devida. No estudo de prospec¢ao tecnol 6gica paraacadei atéxtil
edevestuério, adelimitagdo do problemafoi caracterizada pela escolha, como objeto
de estudo, da cadeia de vestuario de malha prét-a-porter.

O conhecimento daevolugao histéricadacadeiapermite considerar o comportamento
e as estratégias adotadas por seus componentes em situacdes temporais conhecidas.
Isso pode fazer com que se consiga determinar, com mais facilidade, as principais
variaveis endégenas e exdgenas que impactam o objeto de estudo.
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No estudo de uma cadeia produtiva - que agrega atores de multiplos e, as vezes,
antagobnicos interesses - a etapa de identificacdo e caracterizacdo desses é de
fundamental importéncia paraentendimento do funcionamento dacadeiae suasredes
de inter-relacionamentos. O conhecimento da estrutura relacional auxilia na
determinac&o das principaisvariaveisdeimpacto. Valelembrar que todos os métodos
considerados tém certa dificuldade em trabalhar com um nimero muito grande de
variaveis.

A possibilidade de se verificar a consisténciados resultados obtidos, principal mente
nas etapas preliminares, faz com que os estudos prospectivos tenham a validade
necessaria para se tornar uma ferramenta (til para o processo de planejamento
estratégico de uma empresa, organizag&o ou setor.

Outro ponto em comum observado é aconsultaaespecialistasinternos e externos ao objeto de
estudo. Para o estudo proposto, esta possibilidade é bastante valida, visto que se pode obter
aandlise e percepcédo de pessoas que ndo estdo, necessariamente, envolvidas com os fluxos
produtivos e de comercializaggo.

Para Marcial (1999), a principal divergéncia entre os métodos ocorre na etapa de andlise dos
resultados obtidos, para a geragao de cenérios. Para a autora, as metodol ogias sugeridas por
Porter e pelaGBN sdo semel hantes, sendo que as diferencgas se encontram no foco considerado.
Enquanto Porter busca delimitar sua analise ao ambiente da industria, a GBN desenvolve
cenarios mais abrangentes. Damesmaforma, os cendrios gerados pel os métodos de Grumbach
e Godet tém como caracteristica uma arquitetura mais aberta.

Para o estudo em questdo, a delimitagdo do cenério conforme a estrutura da indistria e a
concorréncianao seria suficiente, visto que o cenario paraestudo da cadeia em questdo deve
considerar, deformahomogénea, asvariaveisendégenas e exdgenas. Observa-se que 0scendrios
de carédter macro sdo mais (iteis, pois 0s eventos que 0 compdem, namaioriadas vezes, impactam
acadeiacomo umtodo. Além disso, os métodos propostos por Godet e Grumbach consideram
tanto varidveis qualitativas quanto quantitativas, enquanto os métodos de Porter e da GBN

utilizam, principalmente, variaveisqualitativas (Marcial, 1999). Considerando que asinteracfes

entre os el os de uma cadeia sdo caracterizadas por aspectosde ordem qualitativa— estruturagéo

produtiva, desenvol vimento tecnol 6gico, movimentos pol iti co-econdmicos, | egislacBestécnicas

e ambientais, etc. — e quantitativa — crescimento econdémico, comportamento da balanca
comercial, capacidade produtiva, etc. — os métodos propostos por Godet e Grumbach seriam,

nesse aspecto, os mais indicados.

Outro ponto de anélise comparativa é o tipo de cenério gerado. Apesar de os quatro métodos
analisados produzirem cenarios exploratérios, apenas no método proposto por Grumbach os
cendriosndo sdo multiplos, isto & somente consideram vari agBes de um mesmo cenario (cenério
exploratdrio extrapolativo). Nos outros métodos a construgao é maislivre: podem ser gerados
Varios cendrios com caracteristicas diversas. Como o objetivo do estudo é a prospecgédo de
tecnol ogias paraaumento da competitividade da cadeia de vestuério de malha prét-a-porter, a
geracado de cenérios multiplos poderia, em tese, gerar um niimero muito grande de tecnologias
possiveis, dificultando uma necessaria priorizagdo das linhas tecnol égicas parainvestimentos
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de ordem governamental ou privada. Essafaltadefoco poderiadificultar avalidagdo do estudo
como documento de apoio a tomada de decisdo. Logo, 0 método proposto por Grumbach
atende melhor aos objetivos aqui descritos.

No que serefere as técnicas utilizadas para a geragao dos cenarios, verifica-se que apenas as
propostas pela GBN n&o utilizam model os probabilisticos. Naqueles propostos por Godet e
Grumbach, utiliza-se 0 método de Sistemas e Matrizes de Impactos Cruzados, que possibilita,
juntamente com o Teorema de Baynes, obter hierarquicamente 2" cendrios possiveis, quando
se atribuem probabilidades de ocorréncia aos eventos selecionados. No modelo de Porter, a
probabilidade de ocorréncia dos eventos é verificada através do uso da técnica de andlise
morfol6gica, para a geragdo de um grande nimero de cenérios e a posterior analise para a
reducdo desse nimero. Para a GBN, a determinagdo de cenarios probabilisticos faz com que
apenas 0 cenario de maior probabilidade passe a ser considerado (Marcial, 1999). Porém, a
utilizac8o dessas técnicas de avaliagdo - e a conseqiente geracdo de cenérios probabilisticos
- impossibilitam o trabalho com um niimero elevado devaridveis. No método GBN, abaseldgica
paraageracdo de cenarios, através de eixos ortogonais, também inviabiliza o trabalho com um
ndmero elevado de varidveis.

Diferentemente dos outros trés métodos, o proposto por Grumbach utiliza a técnica Delphi

como ferramenta de pesquisa para a geragao de cenarios. Esse procedimento possibilita a
busca de opiniGes em um universo mais diversificado, visto que a lista de especialistas

compreende pessoas ligadas a academia, a industria e ao governo. A heterogeneidade de
impressdes € bastanteltil naproducao de cenariosglobais cujos eventos/variaveisrepresentam
diversas areas do conhecimento — politica, economia, tecnologia, etc. Além disso, a utilizagdo
datécnica Delphi permite que estudos prospectivos, mesmo de uma cadeia produtiva, sejam
feitos por equipes menos estruturadas, pois cabe aos peritos determinar, além daprobabilidade
de ocorréncia, o grau de relevancia dos eventos/variaveis. Nos outros métodos todas as

determinacdes, tais como importancia versus incerteza (Porter e GBN) e matrizes de andlise
(Godet), sdo feitas pelaequipe de controle. 1sso necessitade um grupo de controle muito mais

estruturado, que possua pessoas com conhecimento dos diversos temas envolvidos e, no
caso de cadeias produtivas, dos segmentos envolvidos.

ParaMarcial (1999), o método sugerido por Godet tem umaestruturamais detal hadanas etapas
propostas, sendo considerado o mais completo e o mais trabalhoso. O método descrito por
Grumbach é outro que possui um detalhamento de fases e de procedimento satisfatorio. A
autora considera que os passos propostos no método de Grumbach sao mais facilmente
executaveis, se comparados aquel es sugeridos por Godet. | sso pode ser explicado pelo grande
nimero de matrizes de relagdo entre: variaveis, atores, atoresversus variaveis e atores versus
atores. Além dessas, existe adeterminacdo dos planos de motricidadever susdependénciapara
cadavariavel selecionada. A autora argumenta, ainda, que existe um hiato entre as etapas de
selecdo das condicionantes de futuro e a geragdo de cenarios alternativos.

Ainda em relagdo ao método de Godet, observa-se, aparentemente, a ndo preocupagdo com a
visdo dos tomadores de decisdo. Schwartz (1996) chama essa visdo de “modelos mentais’, e,
para o autor, ela deve ser levada em consideracdo pela equipe responsavel pelo estudo, em
todas as etapas do processo. A preocupagdo com o0s “modelos mentais” dos decisores
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estratégicos pode ser observada em Porter, quando se considera que pelo menos um cenario
expresse 0s pensamentos e convicgles da geréncia. No método de Grumbach, ela é percebida

guando, na etapa inicial, determinam-se a missdo e a visao da organizagdo ou do objeto de
estudo.

Devido atodas as consideragdes feitas sobre os métodos apresentados, considerou-se que o
método que mais se adequava aos obj etivos e estratégias de execugdo do estudo proposto foi

o de Grumbach. Os principais pontos de diferenciacéo entre 0 método escolhido e os outros
foram:

Utilizacdo datécnica Del phi, que permite umamaior abrangéncia de opinides sem a
necessi dade de uma equipe estruturada;

Facilidade nas etapas de procedimento e na estruturacdo e aplicacdo do
questionario Delphi;

Utilizac&o de cenarios exploratorios extrapol ativos;

Objetividade no tratamento das informagdes.

2.4 A metodologia sugerida

A metodologia sugerida se baseia na aplicac@o de determinadas ferramentas de anélise
prospectiva escolhidas de acordo com o método sugerido por Grumbach (2002). Inicialmente
consideraram-se trés dimensdes de analise: aspectos internos, externos e fatores de bases
tecnoldgicas. A estrutura dasinformacdes obtidas pode ser mostrada na Figura 3, a seguir:
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Figura 3. Estrutura das informagdes col etadas e analisadas.
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A escolha do método se baseou na sua adaptabilidade as caracteristicas do setor estudado,
bem como na sualdgicae eficiéncianaobtencdo deinformacfes paraaconstrucéo de cenarios
futuros. Esse método pode ser dividido em quatro fasesdetraba ho. A primeirafase é adefini¢cdo
do problema, na qual um decisor estratégico, normalmente a alta direcdo de uma empresa,
organizag&o ou institui¢éo, determina o motivo, o grau de amplitude e o horizonte temporal.
Para fins deste estudo, foi considerado como decisor estratégico o Ministério do
Desenvolvimento, Indistriae Comércio Exterior, sendo que as orientagdes parao estudo foram
aquel as produzidas pel o Férum de Competitividade da Cadeia Produtiva Téxtil e de Confeccdes.

Asinformagdes obtidas na andlise diagndstica, principal mente os fatores criticos de sucesso,
serviram de base para determinagéo dos eventos futuros, os quais foram determinados por
meio da técnica de Brainstorming. Para Grumbach (2002), o ideal é manter, a principio, 15
eventos, que posteriormente serdo reduzidosa 10, os quaisirdo gerar 1024 cenarios. Paraeste
levantamento foi preparado um Workshop no Centro de Tecnologia da Indistria Quimica e
Téxtil - CETIQT -, que contou com a presenca de cerca de 30 especialistas, entre professores,
técnicos e empresarios da cadeia em estudo. Inicialmente, foram gerados cerca de 50 eventos
gue impactam a cadeia estudada. Apds o processo de depuracao,

Foram relacionados 0s 15 eventos maisrel evantes. Os eventos sel ecionados foram os seguintes:

01 — Expansdo do mercado téxtil mundial.

02 — Concentragdo da produgdo téxtil em paises em desenvolvimento.
03 — Concentragao do setor téxtil de confec¢ao de vestuario de malha.
04 — Crescimento da economiabrasileira.

05 — Consolidag&o politico-administrativa.

06 — Desenvolvimento social brasileiro.

07 —Consolidagdo daALCA.

08 — Exigénciade certificac8o de processos socia mente adequados.
09 — Crises energéticas graves.

10— Dominio dasfibras artificiais e sintéticas.

11 — Intensificagdo das barreiras ambientais.

12 — Regionalizag&o damoda.

13 — Incorporagéo de tecnol ogias modernas pelo setor.

14 — Redugdo do “Custo Brasil”.

15 — Crises econdmicas internacionais graves.

A terceiraetapafoi aelaboracdo e envio dos questionariosDel phi , paraaprimeirarodada, aum
grupo de especialistas de diferentes éreas de atuacdo. O grupo de especialistas foi composto
por pessoas reconhecidas pelo seu vasto conhecimento em uma parte do sistema estudado e
pel o seu conhecimento superficial dasoutras partesdo sistema. Como comentado anteriormente,

o nivel de conhecimento de cada especialista sera explicitado por ele préprio, quando de uma
pergunta especificasobre umadeterminada parte do sistemaem estudo. Basicamente buscaram-

se especialistas nas esferas académica, governamental, técnica e empresarial. Inicialmente
foram enviados 92 questiondrios, com um retorno de 47 questionarios (50%).
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Osespecialistas convidados representaram um largo espectro de atividades humanas: técnicos
dediferentesareas produtivas do setor téxtil; consultores de plangjamento empresarial ; estilistas;
consultores de quali dade; empresarios de confeccBes; economistas especializadosem comércio
exterior; estatisticos; especialistas em prospectiva tecnol6gica; quimicos, analistas de
inteligéncia competitiva, administradores; especialistas em gestéo ambiental; consultores de
prospectiva; especialistas em mar keting e em mercados especificos; professores; economistas
industriais; especialistas em maquinas e equi pamentos e outros.

No questionario, cada evento determinado no processo de Brainstor ming foi contextualizado
eforam elaboradas perguntas sobre a probabilidade de ocorrénciado evento em questéo e sua
pertinéncia, e pedida uma auto-avaliagéo do especialista em relagdo ao seu conhecimento
sobre 0 evento. As respostas foram dadas em um Mapa de Opinides, gerado por um software
especifico (Puma); obedeceram a uma escala numérica de variagdo para orientacdo dos
especialistas. Essa escalafoi enviada aos especialistas juntamente com o questionério.

Ao término da primeira rodada, os questionarios foram tabulados e a partir dai foram gerados
novos questiondrios para a segunda rodada, a da convergénciade opinides. O segundoMapa
de Opinides indicava a cada especialista os val ores individuais |angados na primeira consulta
e as médias das opinides de todos, paraque, sefosse de seu desejo, pudesse alteréd-los. Dos 47
(quarenta e sete) respondentes a primeira consulta, 27 (vinte e sete) alteraram suas opinides
originais, e 20 (vinte) mantiveram-nas. Ao final da segunda rodada procedeu-se a selecéo de
Eventos definitivos. Paraque ainterpretagao dos cendrios gerados se torne exequiivel, deve-se
reduzir o nimero de Eventos adez, que serdo os chamadosEventos definitivos. 1sso sedeve ao
fato de que os cenarios consistem em todas as combinacgdes possiveis de ocorréncias e ndo-
ocorréncias de cada um dos Eventos. O trabalho com mais de dez Eventos (que geram 1024
cenarios possiveis) dificultauma corretainterpretacdo. No entanto, para 0 monitoramento do
que ira realmente ocorrer, os 15 Eventos preliminares devem ser considerados, uma vez que
simbolizam as chamadas quest8es eestratégicas alusivas a cadeia.

Dentro dessaordem deidéias, analisaram 0s 15 Eventos preliminares, ndo sé segundo osgraus
de Pertinéncia a el es atribuidos pel os especialistas, e que podem ser observados pela Figura 4
aseguir, como também observando-se critérios subjetivos de avaliagdo, para decidir quais os
gue (cinco deles) ndo integrariam alista de eventos definitivos.
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Figura4. Listade eventos definitivos.
Asrazdes que levaram a eliminacdo de cinco eventos séo expostas abaixo:

Evento 3— REORGANIZACAO DO SETOR TEXTIL — o Grupo de Controle considerou que
este Evento ndo deveria ser relacionado porque a estrutura brasileira atual se baseia na
pulverizacao de variostipos e tamanhos de empresas. Paraque ocorresse a rupturado modelo
atual, deveriam ter existido, antes, algumas ocorréncias e ndo ocorréncias de outros Eventos
listados (por exemplo, a ndo-ocorréncia dos Eventos 2, 13 e 14 e a ocorréncia do Evento 11).
Considerou-se, portanto, que o acompanhamento da evolugdo desses outros Eventos sera
suficiente para se perceber a ocorréncia ou ndo do Evento 3.

Evento 5 — CONSOLIDACAO POLITICO-ADMINISTRATIVA — este Evento n&o foi
selecionado por duas razfes: inicialmente, por estar entre 0s cinco menos pertinentes para o
estudo, na opinido dos peritos; e também por acreditar o grupo de controle que, mesmo que
sobrevenha uma ruptura de tendéncia que culmine com a nao-ocorréncia deste Evento,
importardo mais, para as estratégias do segmento de confeccao de vestuario de malha, os
reflexos daguel a ruptura sobre outros Eventos sel ecionados (como, por exemplo, o Evento4—
CRESCIMENTO DA ECONOMIA BRASILEIRA), e ndo arupturaem si mesma.
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Evento 6—DESENVOLVIMENTO SOCIAL BRASILEIRO —este Evento ndo foi selecionado,
apesar de estar entre os dez mais Pertinentes, na opinido dos peritos. 1sso porque o grupo de
controle atrelou sua percepgao futura a ocorréncia ou nao do Evento 4 —-CRESCIMENTO DA
ECONOMIA BRASILEIRA. E verdade que n&o necessariamente o crescimento da economia
de um pais acarreta o desenvolvimento social da populagdo. Todavia, estima-se que, no caso
brasileiro, essa relagéo de causa e efeito terd lugar. As estratégias serdo corrigidas, em caso
contrario - ao se monitorar o desenvolvimento real dos acontecimentos.

Evento 8 — EXIGENCIA DE CERTIFICACAO DE PROCESSOS - este Evento n&o foi
selecionado por duas razdes: inicialmente, por estar entre 0s cinco menos Pertinentes para o
Estudo, na opini&o dosPeritos; e também porque o grupo de control e considerou que el e esta
diretamente ligado & ocorréncia ou ndo doEvento 11— INTENSI FICACAO DASBARREIRAS
AMBIENTAIS. Em suma, se essas barreiras forem intensificadas, acredita-se que também o
ser8o as exigéncias de certificagcdo de processos socia mente adequados.

Evento 12— REGIONALIZACAO DA MODA — este Evento n&o foi selecionado, inicialmente,
por ndo estar entre 0s dez mai s pertinentes, na opiniéo dos Peritos, umavez que a manutengdo
ou ndo dos atuais centros internacionais de irradiacdo damoda ndo tera forte influéncia sobre
as estratégias do segmento de confeccgéo de vestuario de malha.

Umavez determinados os dez eventos definitivos, o préximo passo foi averificagdo do grau de
dependénciade ocorrénciadesses eventos. Paratal montou-se umamatriz deimpactos cruzados,
naqual os mesmos especialistas que responderam as questdes de probabilidade de ocorréncia
definiram o impacto de ocorréncia de um determinado evento em relagéo a ocorréncia dos
outros eventos listados. A matriz, assim como as perguntas Delphi, tem uma escala numérica
que vai de +5 (é certo que ocorre) até —5 (€ certo que ndo ocorre). Essa escala, assim como o
procedimento para preenchimento, foi enviada aos especialistas juntamente com a matriz
estruturada. A utilizagdo da matriz de impactos cruzados auxilia, também, em uma possivel
inconsisténcia de opinido caso as probabilidades determinadas pelos especialistas e as
influéncias médias dos eventos ndo estejam de acordo com o Teorema de Bayes. A Figura5,
abaixo, mostra o resultado final da matriz de impactos cruzados.
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Figura5. Matriz deimpactos cruzados.

Observando o resultado final damatriz deimpactos cruzados, verifica-sequeaprincipal variavel
de dependéncia foi aincorporagéo de modernas tecnologias pelo setor. Significadizer que a
modernizac@o das empresas que compdem a cadeia considerada continuara condicionada
principal mente aos eventos de caréter externo. Esse comportamento j4 péde ser verificado no
inicio dos anos 90, quando houve a abertura do mercado téxtil nacional para os produtos
téxteis estrangeiros e uma répida modernizac&o do parque fabril téxtil. Em relac8o asvaridveis
motrizes, verifica-se que asmais pontuadas séo de caréater exdgeno acadeia. Considerando que
as variaveis motrizes sdo aquelas que impulsionam um determinado setor, empresa ou
organizagdo, pode-se considerar que aocorrénciadesses dois eventos, aexpansdo do mercado
mundial téxtil e aconcentracéo daproducéo em paises em desenvolvimento, deve ser encarada
como estratégica paraa cadeia.

Apbs averificac8o de eventuais inconsisténcias e suas corregdes, o software determinou um
conjunto de 1024 cenériosdistintos, listados em ordem de probabilidade de ocorréncia, segundo
a opinido dos especialistas (Figura 6). O primeiro cenério listado foi considerado o cenéario
mais provéavel. Observando o quadro de cenérios abaixo, verifica-se que no de maior
probabilidade (15,43%) ir&o ocorrer todos os dez eventos considerados. Val eressaltar que esse
cenério s6 ndo teve um percentual de probabilidade maior porque o Evento 9 (crise energética
grave) foi considerado pel os especialistas um problema menos técnico e mais politico.
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Figura 6. Quadro de cenarios possiveis.

Apds adeterminacéo do cenario macro, foram selecionadas, tendo como base um trabalho do
Governo Francés sobretecnol ogias-chave para 2005, 18 tecnol ogi as genéricas que serviram de
base para o desenvolvimento de tecnol ogias especificas parao aumento de competitividade da
cadeiaestudada. Astecnologias escol hidasforam: microel etrénicaemicrossistemas; realidade
virtual; informatica; logistica; robética; componentes dpticos e €l etrdnicos; capturadeimagem;

integracdo de servicos através da Internet; fibras téxteis funcionais; nanotecnologia;
biotecnologia; filtragdo por membranas; gerenciamento da cadeia de suprimentos; sistemas
integrados de logistica; representacdo da percepcéo do consumidor; multi-representacéo de
objetosvirtuais e qualidade de apresentacéo; prototipagem répidae metodol ogias demarketing
baseado em tecnol ogias dainformagao.

Com a determinacgdo das tecnol ogias-chave, foi iniciada a quarta rodada da pesquisa Delphi.
Essa rodada teve como objetivo relacionar as tecnologias-chave com os elos da cadeia e
verificar quais as de maior impacto, tendo como base e fator limitante o cenério macro gerado.
A pesquisafoi feitacom especialistas ligados as tecnol ogias utilizadas na cadeia de vestuario
de malhaprét-a-porter. Foram enviados 50 questionarios (anexos), obtendo-se 21 respostas.
Ass principaistecnol ogias genéricas determinadas pel os especialistas foram: microeletrénicae
microssistemas; realidadevirtual ; robética; componentes pti co-el etronicos; capturadeimagem;
integracdo de servicos através da Internet; fibras téxteis funcionais; nanotecnologia;
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gerenciamento da cadeia de suprimentos; multi-representacéo de objetos virtuais e qualidade
de apresentagdo e prototipagem rapida. A partir da identificagdo das principais tecnologias
genéricas, buscou-se determinar as tecnologias especificas para a cadeia. Essa pesquisa final
teve como balizador as tecnologias genéricas identificadas, o cenario “mais provavel” e os
objetivos gerais apresentados no Forum de Competitividade.

A pesquisaenfatizou tanto as tecnol ogias i ncorporadas em equi pamentos, produtos quimicos
ematéria-prima, como astecnol ogias de gestdo. Além disso, a pesquisabuscou astecnol ogias
emergentes, mas que aindando sdo de uso corrente pelamaioria das empresas que compdem a
cadeia e aguelas que ainda estdo em fase de projeto ou experimentacdo. Vale ressaltar que a
determinago dastecnol ogias-chave e suarel agdo com os el os que compdem acadeiaorientaram
abusca e pesquisa das tecnol ogias especificas para a cadeia.
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Resultados da pesquisa de campo ea construcdo do cenério “ maisprovavel”

3.1Introducdo

Neste sdo apresentados 0s aspectos internos e os fatores de bases tecnol6gicas de cada
cadeia estudada a partir das informagdes coletadas na pesquisa de campo. Além disso, o
capitul o rel aciona os principai s aspectos externos consi derados para a construgdo do cenario.
Ass etapas do processo de criagdo bem como a analise de cada passo séo, também, descritas.

3.2 Pesquisa de campo

A andlisedacadapdlofoi estratificada, considerando os cinco macro-processos estabel ecidos:
gestdo de materiais, gestao de processo, gestéo de produto, gestédo dadistribuic¢éo de produto
e gestdo dainformagao.

3.2.1 P6lodeNovaFriburgo

O Circuito das Malhas da Serra Fluminense compreende as cidades de Friburgo, Petropolis e
Teresopolis. Sao trés cidades que trabalham com linhas de produto distintas: Friburgo —moda
intima/lingerie; Petropolis—malhacircular, incluindo confecgdo de produtos do vestuério, na
categoria de commoditiesdiferenciados; Teresdpolis, com malhariaretilinea. Sdo maisde 8 mil
empresas, |ojas e industrias que se dedicam a confecgéo de produtos de malha. Esse pdlo tem
como caracteristica principal avenda de seus produtos em atacados préprios, para sacoleiras
e pequenos vargjistas. Determinou-se como foco de estudo a cidade de Nova Friburgo por ser
aquela que mais vem se destacando no pélo serrano do Rio de Janeiro. Formada por micro e
pegquenas empresas, produtoras de lingerie que comegam a se organizar em clusters, Nova
Friburgo esta ganhando status de precursora da moda intima nacional, com destague nas
reuni®es do Férum de Moda promovido pela Federacdo das Industrias do Rio de Janeiro -
FIRJAN, apoiados pelo SEBRAE e pelo Nucleo de Apoio ao Design, do SENAI-DR/Friburgo.

3.2.1.1 Perfil das empresas selecionadas

O processo de selecéo das empresas teve apoio do SENAI-DR/FRIBURGO, detal formaqueo
grupo de empresas sel ecionadasrepresentasse o perfil daregido. A partir de pesquisaconduzida
pelo Nucleo de Apoio ao Design - NAD do SENAI Friburgo junto a uma amostra de 128
confecgdes de moda intima da regido, procedeu-se a selecéo e analise qualitativa dos dados
col etados. Foram sel ecionadas sei s empresas, segmentadas, segundo sistemade categorizagéo
definido pelo NAD, que teve como base um critério de pontuacdo e de ponderacdo conforme
um conjunto de itens relevantes para estratificacéo das empresas.

A classificagdo aplicada nas empresas resultou na seguinte distribui¢do:

A — Empresas com pontuac&o acima de 10.000 pontos ponderados,
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B — Empresas com pontuagao entre 7.000 e 10.000 pontos ponderados;
C — Empresas com pontuagdo abaixo de 7.000 pontos ponderados.

Tabeda 2. Relagéo de empresas entrevistadas no Pélo de Nova Friburgo.

Classilicacio Nome Estruiura Induylrial
Ompresa & Lucilex Confecyio
La Chatle Connfecy fio
Frnpicaa B Al Minas o lieging
Beuilul Womnmn Confivyio
Al Lo dz Pele Loniecgdo
Eimiprasa Vinessa Secrets o ey fio

3.2.1.2 Resultados obtidos
A) Gestdo de materiais

No pélo estudado observou-se que a relevancia da gestdo de materiais, bem como das
tecnologias a ela relacionadas, esta associada ao porte e estratégia adotada pelas empresas.
Dasempresasentrevistadas, verificou-se que agrande maioriaestasujeitaaum Unico fornecedor
de matéria-prima. As empresas de pequeno porte ndo possuem “poder/volume de compra
direta’ com os fornecedores. Contudo, ja existe um movimento de associagdo entre empresas
paraaumentar o poder de negociag&o e aguisi ¢ao de matéria-prima. Emboraconsiderado dealta
relevancia para a competitividade das empresas, a gestdo de materiais € um processo de baixa
eficiéncia no P6lo de Nova Friburgo. Somente as empresas classificadas como “A” utilizam
algum tipo de apoio tecnol gico.

Devido afaltade capacitacéo profissional, por desconhecimento dastecnol ogias estabel ecidas
ou dos servicos oferecidos pelos centros de tecnologia para o controle de conformidade de
materiais, o estabel ecimento de programas de qualidade nas empresas entrevistadas € raro. O
baixo nimero de fornecedores acentua essa falta de padronizagdo e qualidade das matérias-
primas. Os principais problemas de conformidade estdo concentrados nos aviamentos,
fechamentos e acabamentos utilizados ha confecgéo de produtos de modaintima. Dasempresas
entrevistadas, apenas 16% possuem um processo sistematico de aquisicdo de matéria-prima,
no qual utiliza-se formulério proprio e consideram-se as seguintes etapas. emissdo do pedido,
autorizagao e execucdo dacomprae acompanhamento da entrega damatéria-prima. O processo
de comprade materiais, namaioriadas empresas, éfeito por cotagcdo entre um niimero reduzido
de fornecedores. | sso mostra que o prego ainda é um fator decisivo na compra.

Em relagdo as tecnologias, observou-se que as empresas entrevistadas néo utilizam qual quer
aporte tecnol 6gico nas etapas de separagdo, distribuicdo e transporte de materiais. Poucas
empresas utilizam sistemas de codigo de barras para controle de estoque. Além disso, ndo é
utilizado nenhum softwar e de gerenciamento.
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B) Gest&o de processo

A gesté@o de processo no segmento de confecgdo pode ser dividida nas seguintes etapas:
model agem, corte, pilotagem, costura e control e de qualidade. Nas empresas entrevistadas, 0s
principais problemas se concentram na etapa de modelagem. 1sso é gerado, principa mente,
pela ndo contratacdo de profissionais qualificados para essa funcéo. A baixa qualificagdo
profissional e o desconhecimento detécnicas gerenciais eficazes afetam fortemente aeficiéncia
das empresas, sendo que cerca da metade daquel as entrevistadas ndo adota qual quer tipo de
programa de qualidade. Um terco alegou ter elevada taxa de retrabalho. O processo de
prototi pagem é considerado caro paraas pequenas empresas, umavez que os estudos e testes
para desenvolvimento de uma nova pega podem ocupar uma célula produtiva por um longo
periodo. Isso diminui aprodutividade por empregado. Ossoftwar es de planejamento e controle
de processos sdo usados por poucas empresas, sendo que as ordens de produgéo se concentram,
basicamente, em pedidos. Somente cerca de 20% das ordens séo oriundas de previsdes de
vendas. O processo de terceirizagdo, nas empresas pesquisadas se concentra na etapa de
costura (54%). Asoutras etapas terceirizadas pelas empresas sdo: modelagem (11%); controle
de qualidade (8%); risco (5%); corte (5%) e enfesto (3%).

C) Gestéo de produto

Ainda sdo raras as empresas que prospectam o seu mercado. Embora o monitoramento de
mercado seja uma atividade fundamental a competitividade, a maioria desconhece alternativas
de baixo custo e questiona a eficicia de uma Central de Atendimento ao Consumidor (0800).
Todas as empresas pesqguisadas afirmam fazer pesquisa de moda. Esta é realizada através de
meétodos convencionais, como visitasafeirasnacionais, compraderevistas de modaespecificas
do setor e Internet. Com a formagdo do p6lo de Nova Friburgo, as empresas associadas da
regido tém investido em viagens e em visitas afeiras internacionais, objetivando, inclusive, a
exportacéo da producéo.

A semelhanca entre produtos da regiéo obrigou uma segmentagdo mais apurada, com nichos
de mercado bem definidos e linhas de produto especificas, sendo que o principal produto, por
volume de producao e por faturamento, € o conjunto de calcinha e soutien. As empresas que
adotam como estratégia competitiva a diferenciacdo buscam ter acesso a materiais nobres e
estes, em sua maioria, sdo importados e caros. E quase unanimidade a deficiéncia dos
fornecedores nacionais na of erta de produtos com mel hor qualidade e maior diversidade. |sso,
com certeza, € essencial aum produto mais competitivo no mercado interno e externo.

A grade de produto adotada (PP, P, M, G, GG e XGG) é ampla, 0 que permite uma maior
customizagdo dos produtos, sendo que ostamanhos P, M e G foram os mais citados. Embora o
mercado ja of ereca uma série de tecnol ogias para a &rea de desenvolvimento de produto, essa
atividade ainda é exercidade formaprecéria. A maioriadas empresas admite necessitar de apoio
no desenvolvimento de novos produtos. Esse apoi o € mais necessario nasempresas dacategoria
“B” e“C”. Cercade metade das empresas entrevistadas trabalha com coleg&o Inverno/V eréo.
N&o existe uma prética sistematizada do plangjamento e nem projeto de colecdo; os model os

sd0 “criados’ einseridos no mercado de forma aleatéria.
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D) Gestéo da digtribuicéo do produto

Os principais canais de distribui¢do do produto sdo os atacadistas e 0s representantes de
vendas; os canais informais (sacoleiras) representam uma parcela significativa (12%) para
escoamento dos produtos. Das empresas entrevistadas apenas uma trabal ha com exportacéo.
As principais pragas de comercializagdo dos produtos oriundos desse pélo sdo: S&o Paulo,
Minas Geraise Rio de Janeiro. Paraasempresas exportadoras, as principai s pragasimportadoras
sdo: Estados Unidos e Europa.

Segundo levantamento do Nucleo de Apoio ao Design - NAD, 86% das empresas do pélo
possuem umatabela de preco estruturada, na qual pode-se observar um peso consideravel do
custo da matéria-prima (30%) e da mé&o-de-obra (29%) na composi¢éo do preco médio. Além
disso, cerca de 23% das empresas consideradas no levantamento do NAD tém problemas de
aceitacdo de produtos, sendo que as principai s causas de devol ugéo séo defeitos naconfecgéo
e baixa qualidade dos artigos. Em relagdo a divulgagdo dos produtos, a pesquisa do NAD
constatou que a Internet ja é um dos principais veiculos de divulgacédo. Além da Internet, as
“sacoleiras’ séo outraimportante fonte de marketing.

E) Gestdo dainformagdo

Nenhuma das empresas utiliza sistemas deinformag&o, sejanagestéo de materiais, no controle
do processo produtivo, no desenvol vimento de produto, na distribui¢cdo e comercializagdo do
produto ou no monitoramento do mercado. Apenas uma das empresas citou a utilizagéo de
sistemas para desenvolvimento de produtos (Sistema Gerber). Essa pode ser uma das razdes
na queda das vendas, nos Ultimos anos.

Embora ainda existam deficiéncias basicas estruturais nos processos gestores, as pequenas
empresas de Nova Friburgo vém buscando crescimento ordenado, organizando-se de forma
conjunta, e tentando competir no mercado interno e externo com produtos diferenciados e de
qualidade.

3.2.2 P6lo de Monte Sido

O Circuito das Malhas, compreendido pelas cidades de Socorro, Serra Negra, Lind6ia, Monte
Sido, Jacutinga e Ouro Fino possui maisde seismil empresas, 1ojas eindlstrias que se dedicam
a confeccgdo de produtos de malhariaretilinea. Esse Pélo téxtil atrai visitantes durante todo o
ano, mostrando que o setor de malhariaretilineando parade crescer. O grandeimpulso ao tricd
industrial ocorreu nos anos 70, e a atividade passou a ocupar espago na economia de Monte
Si&o: 80% de sua populagéo de 20 mil habitantes dedicando-se ao tricd. Hoje, a Associagédo
Comercial endustrial de Monte Sido jaregistramais de 1.200 maquinas el etronicas de malharia
retilineainstal adas naregi&o.

3.2.2.1 Perfil dasempresas selecionadas

A Associagdo Comercial elndustrial de Monte Sido - ACIMS - apoiou o estudo participando
do processo de selec@o das empresas, de tal forma que o grupo de empresas sel ecionadas
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representasse o perfil daregido. Foram selecionadas sete empresas, segmentadas, segundo a
ACIMSe, comparativamente, dentro do pélo de Monte Sido como: pequenas, médiase grandes®:

Tabeda 3. Relagéo de empresas entrevistadas no P6lo de Monte Sido.

Classilicacio Nume Esirutura Indusirial
Cirande Limpresa Primart alharia
Amanio Mlalhuriy
Mfeeliz Frpesy i e Ape Walliaria
Kalanchine Malharia
Paguana Emprasi Fazendo Atte Malhuria
Malharia Pérala Malharia
Sisui Moulhuria

3.2.2.2 Resultados obtidos
A) Gestdo de materiais

Pbde-se observar que na gestao de materiais ndo é adotado nenhum tipo de
tecnologia. Em func&o do pequeno porte, as empresas ndo possuem “poder/volume de compra’
e de negociagéo direta com os fabricantes de fios. Embora considerada uma atividade de alta
relevancia para o resultado financeiro e para a competitividade das empresas, a aquisi¢do de
matéria-prima é feita nos distribuidores atacadistas que of erecem pouca diversidade e precos
mais altos. Por sua vez, os fornecedores de fios nacionais ndo investem em tecnologias que
propiciem o desenvol vimento de produtos de melhor qualidade, o que geramuitainsatisfacdo
para aqueles que confeccionam trico industrial. O processo de selegdo e desenvol vimento de
fornecedores é dificultado pelo baixo nimero de fabricantes, ficando as empresas restritas a
n&o mais que trés fornecedores de fios. Valeressaltar que a ndo adequacgéo dosfios nacionais
as maguinas el etroni cas de malhariaretilinea, gera, com freqiiéncia, interrupcées da producdo
devido arupturado fio em uso. Assim como o Pdlo de NovaFriburgo, o control e de conformidade
de materiais fica comprometido devido a falta de capacitacéo profissional ou pelo
desconhecimento de tecnol ogias ou de centros tecnol gicos que of ertem esse ti po de servico.
Por esse motivo os fios adquiridos ndo sdo previamente testados, o que resulta em baixa
produtividade e baixa qualidade dos produtos acabados.

Devido ao boom da industria do tricd em Monte Sido, nédo existe espago disponivel para o
crescimento fisico das empresas, o0 que gera dificuldades tanto para 0 armazenamento de
matéria-prima e de produto acabado quanto para a expansao do parque industrial.

°A classificagdo dada pela ACIMS teve como base a produgado de pegas por ano.
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N&o é utilizada nenhuma tecnologia na separacao, distribuicdo e transporte de materiais.
Contudo, ndo existe dificul dade paraaquisi ¢do de equi pamentos de ponta— méaquinasretilineas
eletrénicas, APM / STOOL / SHIMA — em func&o das facilidades de pagamento oferecidas
pel os revendedores, que percebem um grande potencial de crescimento naregido. Apesar da
crescente aquisicéo de equipamentos de Ultima geragdo, 0s mesmos sao subutilizados, nédo
sendo explorado o potencial méaximo de recursos daméaquina, o que resultaem desperdicio de
produtividade e limitagdo da qualidade e da criatividade.

N&o é utilizado nenhum softwar e para o processo de gestdo de materiais. Além disso, poucas
empresas utilizam sistemas de cddigo de barras paracontrol e de estoque. Mesmo assim, asque
utilizam tal sistema néo conhecem todos os beneficios da troca el etronica de dados.

B) Gest&o de processo

A gestdo de processo na industria de malharia retilinea é simples, estando os problemas
concentrados na baixa qualificagcdo profissional e no desconhecimento de técnicas gerenciais
eficazes. A simplicidade no processo ocorre em fungéo da adogéo de equipamentos de Ultima
geracdo — maquinas retilineas eletrénicas full fashion, — que possuem programas de CAD/
CAM, capazes de produzir pegas praticamente prontas.

Um dos problemas observados € a falta de pessoas qualificadas a operacionalizagdo das
méguinas eautilizagdo plenadosrecursos of erecidos pel as mesmas. Outradeficiénciaapontada
€ a inexisténcia, no mercado local, de profissionais de modelagem especializados em tricd
industrial.

A capacitagdo de recursos humanos tem sido considerada um fator de diferenciacdo de tal
forma, que a Associagdo Comercial e Industrial de Monte Si&o esta implantando o Centro
Nacional de Tecnologiaem Tricd Industrial - CENATETI. A ACIM Sé percebidapelasempresas
como 6rgéo ativo em busca de solugdes e incremento para o setor. As principais agdes da
ACIMS sdo: criagdo de nlcleos especificos e de consorcios para compra de matéria-prima e
para exportacdo; promocao de palestras, cursos e treinamentos; contratacdo de especialistas
para andlises diagndsticas e consultorias; desenvolvimento de parcerias com instituicoes
governamentais e ndo-governamentais que possam auxiliar no crescimento do setor e na
consolidagéo do pdlo.

A prototipagem é um processo caro paraumapequenaempresadetricd industrial, umavez que
o desenvolvimento e testes de umanova pega pode ocupar umamaquina el etrdnicapor longo
periodo de tempo, como observado no Pélo de Nova Friburgo, o que diminui a produtividade
por empregado. S&o poucas as empresas de tricd industrial qgue empregam outros processos
comuns a industria de confecgdo do vestuario. Estudos de encaixe/risco/corte, costura e
acabamento so foram observados em empresas com um maior volume de produgéo e/ou produtos
diferenciados, embora as maquinasfull fashion propiciem um produto de melhor qualidade.

N&o é utilizado nenhum tipo de tecnologia para o transporte, acabamento/beneficiamento e
controle de qualidade do produto acabado. Além disso, os softwares de gestdo para
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planejamento e controle da producéo ndo sdo percebidos como ferramentas importantes para
aeficiéncia do processo.

C) Gestéo de produto

Poucas séo as empresas que conhecem e prospectam o seu mercado. Embora el as considerem
gue estaatividade é fundamental na buscapelo aumento da competitividade, arelagdo custo x
beneficio aindan&o despertou ointeresse dostomadores de deci sdo paramai oresinvestimentos.
Além disso, as empresas desconhecem alternativas mais baratas como as Centrais de
Atendimento ao Consumidor — 0800 — que, associ adas a softwar esespecificos e operadas por
apenas um funcionario, apresentam-se como boas al ternativas para monitoramento do mercado
edo cliente.

Apenas umaempresa, dentre as pesquisadas, contrata servicos de terceiros para pesquisa de
mercado, pesquisa de moda e desenvolvimento de produto. Todas afirmam fazer pesquisa de
moda: estaérealizadaatravésdevisitasafeirasnacionais, compraderevistasde modaespecificas
do setor e Internet. Poucas sdo as empresas da regido que investem em viagense em visitasa
feiras internacionais. No exterior, o lugar mais indicado para pesquisa de moda em malharia
retilineatem sido a Itdlia.

Um dos maiores problemas da regido é a semelhanca de produtos, fato resultante da prética
indiscriminada da cépia. |sso aponta para uma grande deficiéncia em tecnol ogia de produto e
faltade conhecimento e posicionamento de mercado. Muitas empresastém acesso ainformagdes
sobre novos materiais (fios nobres e diferenciados), mas estes séo importados e caros.

Embora 0 mercado ja ofereca uma série de tecnologias para a area de desenvolvimento de
produto e as maquinas retilineas ja possuam programas especificos para tal, essa atividade
ainda é exercida de forma precéaria. Nao existe planejamento e nem projeto de colegéo; os
modelos sdo “criados” einseridos no mercado deformaaleatdria. Acreditando ser mais préatico
€ Menos ONeroso para o processo produtivo, as empresas, em sua maioria, sé produzem pegas
em tamanho Unico. Acabam perdendo vendas por ndo possuirem uma grade mais flexivel e
abrangente. Umaoutraraz&o paraaexecucdo das pecas em tamanho Unico é afaltade dominio,
pel os operadores, da tecnologia disponivel nas maquinas retilineas eletrénicas. Praticamente
nao existe o desenvolvimento de produtos customizados. Além disso, é infimo o nimero de
fabricantes com tecnol ogia para desenvolver e produzir produtos exclusivos.

D) Gestéo da digtribuicéo do produto

As empresas do pélo tém ensaiado algumas iniciativas na érea das agdes promocionais. Elas
comegaram ase organizar em pools, ndo so paracriar maior poder de negociagdo nacomprade
matéria-primae consorcios de exportacdo, como parainvestir eminiciativas de divulgacdo que
promovam aregido como precursorade modaem tricd industrial. Como agdes concretas, pode-
se destacar aelaboragao de catél ogos, folders, outdoorse construgao de um portal nalnternet.

Asvendas sdo realizadas por meio de pedidos e concentradas em um grande varejista de Sao
Paulo. E insipida a utilizagio de representantes ou escritorios de representagdo. Em geral,
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espera-se pelo cliente. As vendas de pronta-entrega ocorrem direto nas pequenas lojas de
fabricae os principais clientes sdo sacol eiras. Aqueles que fabricam produtos diferenciados e
mai s carosvendem parapequenos|ojistas de Sdo Paulo e Minas Gerais. N&o é utilizado nenhum
sistema de informag&o para controle quantitativo e qualitativo das vendas e nem para
monitoramento dos clientes. Além disso, ndo sdo of erecidos servicos de pés-venda.

E) Gestdo da informagdo

Nenhumadas empresas entrevistadas utilizasistemas deinformac&o, sejanagestdo demateriai's,
no controle do processo produtivo, no desenvolvimento de produto, na distribui¢éo e
comercializagdo ou no monitoramento do mercado. 1sso explica a baixa eficécia de resultados
dos macro-processos gestores e aineficiéncia de fluxos de materiais e recursos das empresas
de malharia retilinea localizadas no pélo téxtil de Monte Sido. A gestdo da informagéo ndo €
percebida, pelas empresas, como um macro-processo de impacto na competitividade - a
estruturagéo de um processo si steméti co que objetive coletar etratar asinformagdeséirrelevante
para os tomadores de decisao.

Apesar dos multiplos fatores criticos levantados e da precariedade de solug8es propostas,
todas as empresas entrevistadas apresentaram tendéncia positiva em seus resultados finais,
na ordem de 30% a 50%, sendo que duas delas afirmaram terem dobrado em producéo e
faturamento. Todas as empresas entrevistadas afirmam perceber ainda potencial para crescer.

3.2.3Pdlo de Sdo Paulo
3.2.3.1 Perfil das empresas selecionadas

Houve apoio logistico da Associacdo Brasileira da Industria Téxtil - ABIT - no processo de
selecdo das empresas, para que o grupo de empresas sel ecionadas representasse o perfil da
regido. Foram selecionadas sete empresas, mas sO foi possivel entrevistar quatro delas. As
empresas entrevistadas atuam no ramo de moda e trabalham com subcontratacbes em
determinadas etapas de beneficiamento e confecgdo. Asentrevistasforam feitascom osdiretores
industriais e gerentes.

Tabela 4. Relagcdo de empresas entrevistadas no Pélo de S&o Paulo.

Nune Estrutura Indusicial
& Aflniti Berlan hlallizuia
+  Narles blalharia
e INT TExUI milhana
«  Navvon Ind. Téxteis Ilulharia
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3.2.3.2 Resultados obtidos
A) Gestdo de materiais

Asempresas entrevistadas seressentem dafaltade umamaior variedade deinsumos of erecidos
pel osfornecedores nacionais, principa mente no tocante afios diferenciados. Isto faz com que
importem determinadostipos defios, principal mente fiosfantasia. Asempresastrabalham com
poucos fornecedores, buscando sempre uma ligacédo de parceria, fazendo com que néo hajaa
necessidade de um control e da conformidade damatéria-primaeinsumos. Nao foi observadaa
preocupacdo das empresas em capacitar fornecedores.

O armazenamento de materiais € do tipo tradicional. Nao se observa, aparentemente, nenhuma
preocupacdo em incorporar novas tecnologias para esse processo, considerando-se que o
principal produto estocado € o fio. Sendo apenas malharias, as empresas ndo utilizam e nem
observam anecessi dade detecnol ogias paraaseparacao, distribui¢&o etransporte de materiais.

B) Gestdo de processos

As empresas do P6lo tém buscado aumentar a qualificacdo do seu quadro funcional,
principal mente nos cargos de desenvolvimento de produtos; porém, ndo ocorre a utilizagdo
dosprincipaiscentros detrei namento téxtei sparaestaagdo. A principal reclamacao dasempresas
€ afalta de oferecimento de cursos mais especificos as suas necessidades.

A grande maioria das empresas tém, ao longo dos anos, adquirido maquinas (tecelagem) de
Ultima geragdo (automatizadas), o que faz com que a idade do parque industrial do Pélo se
encontre com uma média inferior a oito anos. O processo de transferéncia tecnoldgica é
considerado eficiente e as empresas ndo possuem maiores problemas referentes a assisténcia
técnica of erecida pel os fornecedores de maguinas. A automagéo do parque fabril e 0 processo
de subcontratagdo do processo de beneficiamento tém sido fatores considerados fundamentais

para as empresas do Pdlo trabalharem com uma estratégia de diferenciagao.

O PCP da maioria das empresas € suportado por sistemas informatizados, os quais sao vistos
como fundamentai s paraas empresas que trabal ham com | otes pequenos e bem variados. Essa
caracteristicadelotes pequenos e diferenciados € um dos grandes problemas enfrentados pelo
PCP. Isso pode ser observado pelo tempo de entrega (lead time) elevado (de 10 a30 dias) das
empresas entrevistadas. Asempresas que trabalham com modatém grande preocupagdo quanto
a qualidade da preparagao, costura e acabamento. Por outro lado, a maioria das empresas,
mesmo aquel as que trabal ham com moda, ndo consideram aembal agem um diferencial estratégico.
Nelas existe preocupagdo com a qualidade dos produtos produzidos, embora ndo possuam
laboratérios de controle de qualidade proprios.

C) Gestéo de produto
No item pesquisa de mercado, observou-se que as empresas do pélo possuem formas nédo

sistematicas de monitoragdo do mercado. Na maioria dos casos, essa pesquisa é feita,
informalmente, pelos representantes. A utilizacdo de empresas especializadas ndo € um
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procedimento muito comum. No que se refere a pesquisa de moda, observou-se ser este um
processo fundamental para a competitividade das empresas. Por isso, esse processo €
sistematizado e ocorre em periodos determinados, com o envio de estilistas para os principais
polos de moda, nacionais e internacionais.

Foi observado que a introduc@o de novos produtos por parte de certas empresas fica
comprometida por um desnivel tecnol dgico entre as matérias-primas of erecidas pelo mercado
internacional e as oferecidas pelo mercado nacional. 1sso obriga as empresas a importarem
certas matérias-primas paralancamento de determinado produto. A pesquisade novosmateriais
é feita em conjunto com a pesquisa de moda. O desenvolvimento de novos produtos é feito,
normal mente, por uma equipe de estilistas e desenhistas gréaficos.

Asempresas |langam pelo menos quatro cole¢des por ano. Estas séo baseadas nas tendéncias
internacionais. O que tem se observado é que as empresas estéo adiantando as col e¢fes.

D) Gestdo dedigtribuicdo de produtos

O armazenamento de produtos acabados éfeito deformatradicional, atendendo aosrequisitos
basi cos de separacao por artigos e acondicionamento em gradesidentificadas. Algumasempresas
japossuem sistemas de leitura Optica paraidentificacdo e baixade produtos. Esse sistematem
um alto grau de importéncia para empresas que trabalham com lotes pequenos e variados. O
transporte para os principais canais de distribui¢cdo é feito, também, de forma tradicional,
utilizando-se, paraisso, empresas de transporte rodoviario.

A logistica de distribuicdo em algumas empresas ja é suportada por sistemas informatizados
gue determinam o melhor trajeto e as transportadoras que fazem tal trgjeto. As empresas do
pélo ndo possuem centrais de depdsito (hub), sendo a distribuigdo feita diretamente das
unidades fabris parao clientefinal (vargjistas, lojas proprias, franqueados e, em alguns casos,
atacadistas).

A maioria das agBes promocionais esta voltada para o langamento de material institucional,
anuncios publicos e em revistas especializadas. As agdes promocionais no tocante a prego
ocorrem no final de colegdes, quando ocorrem sobras destas. Como as empresas sO produzem
0 que vendem, os pedidos chegam através de consultas aos canais de distribuicéo e
representantes de vendas. Contudo, nenhuma empresa pesquisada adota sistemas de
comunicagdo on-line entre os canais de distribui¢do, os representantes e as empresas. Além
disso, observou-se que o monitoramento dos resultados das vendas é considerado um fator
importante para a competitividade, mas nenhuma empresa entrevistada possui um processo
sistematizado para esse monitoramento, que é executado por métodos informais, isto €, por
meio de informagdes dos representantes.

E) Gestdo dainformagéo
O processo de compra de insumos, na maioria das empresas, é suportado por sistemas

informatizados (programas especificos) que normal mente est&o interfaceados com programas
especificos de PCP e gerenciamento da producdo. Taistecnologiasfacilitam o controleinterno
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daprodugdo. Porém, ndo se observa ainda uma preocupacdo das empresasem criar sistemasde
coleta de informagdes de novos fornecedores. A automagéo do processo produtivo tem feito
com que as empresas entrevistadas utilizem cada vez mais softwares especificos de gestéo
téxtil, para otimizag&o da produgéo.

3.24 Pdlodo Valedo Itaai

Oarranjo produtivo do Valedo Itgjai distribui-seentre 32 municipios. Cercade 80% dasempresas
concentram-se em oito municipios (Brusque, Blumenau, Jaragua do Sul, Gaspar, Rio do Sul,
Timbo, Indaial e Pomerode). E considerado o maior pélo téxtil e de vestuario do Sul e oterceiro
maior produtor nacional de artigos téxteis/vestuario. A base dos artigos téxteis produzidos
pelo arranjo é o algodédo, destacando-se pela produgado de artigos de malha para vestuario. A

possibilidade da divisdo das atividades produtivas na cadeia téxtil/vestuério faz com que se
possa trabalhar com uma estrutura produtiva fragmentada. Assim, a estrutura industrial
apresenta grande diversidade de tamanho. Existem empresas integradas verticalmente (fiagéo,
tecelagem, acabamento e confecgéo), semi-integradas (tecelagem, acabamento e confeccéo),
empresas que terceirizam suas atividades de confeccé@o e confecgdes que terceirizam seus
processos de acabamento e tecelagem. Normal mente o grau de integragdo vertical depende do
tipo deartigo comercializado. Empresas que comercializam cama, mesae banho séo normal mente
integradas verticalmente. Porém, a maioria das empresas compra o fio pronto. Empresas que
comercializam artigos de vestuario terceirizam pel 0 menos umaetapa do seu processo produtivo.
Existem cerca de 374 empresas atuando no arranjo, sendo que 130 do ramo téxtil e 244 do setor
de vestuario; ha empresas que atuam nos dois segmentos. O Pélo, em relagdo ao nimero de
empregados, é composto, na sua maioria, por peguenas e médias empresas entre 20 e 100
empregados. A gestao familiar dasempresaséum fator caracteristico dasempresas que compdem
o arranjo.

3.2.4.1 Perfil dasempresas selecionadas

Houveapoio logistico do SENAI de Blumenau (vestuario) no processo de sel ecdo das empresas,
de tal forma que o grupo de empresas sel ecionadas representasse o perfil da regido. Foram
selecionadas sete empresas, caracterizadas pela sua estrutura organizacional (empresas
integradas verticalmente e que trabalham com subcontratacdes) e ramo de atuacéo (moda e
segmentos maisbasicos). Asentrevistasforamfeitascomosdiretoresindustriais, gerentesou,
ainda, com os préprios donos.

Tabela 5. Relagdo de empresas entrevistadas no Polo do Vale do Itgjal.

M Esliulura Industzial

« lancaster Benef tovcis Malbhariosbenet. conteegio

¢ iy Hering Mlalharia heneficinmantoscon feegio

¢ [diana adcy malharindbene Meinmenlodeon leegdn
o [ily Ind. Tésdl Mallariabeneliclanento/conliecydo

#  Warmsky o, ¢ lngd, ST CAn

e Coeleed Ind. o Com, wunfuegdiv

v Murisu] Malharia/beneficiamento/confoog an
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3.2.4.2 Resultados obtidos
A) Gestdo de materiais

A aquisicdo de materiais é feita por meio de cotagdes e as empresas buscam, dependendo do
grau estratégico do material, uma parceriamaisintensa com um niimero baixo defornecedores.
O processo de aquisi¢ao ndo leva em consideracéo a proximidade geogréfica; a maioria dos
fornecedores de insumos se posiciona fora do cluster. As empresas do P6lo possuem um
ranking de fornecedores que sdo selecionados de acordo com a capacidade de entrega,
qualidade e preco. N&o se observa uma grande preocupagdo das empresas em capacitar
fornecedores de pequeno e médio porte. A maioriadasempresas (integradas) possui um sistema
de control e de conformidade das matérias-primas. Paratal, as empresas possuem laboratérios
proprios. Paratestes e controles mais especificos, os servigos do sistema SENAI e a Fundagéo
Blumenauense sdo requeridos. Contudo, as empresas que compram os tecidos de malha ou
trabalham com tecidos de terceiros encontram certas dificuldades no controle dessas
conformidades. A maior dificuldade observada é o controle daalteragdo dimensional damalha.
O armazenamento de materiais é feito de formatradicional, observando-se os fatores béasicos
paraumaboaarmazenagem de materiais. Empresas que possuem umaestratégiade diferenciacao
(moda), trabalham com estoques elevados tanto de matéria-prima, quanto de produtos semi-
acabados. Os processos de separagédo e distribuicdo de materiai s sGo suportados por sistemas
informatizados (principal mente leitoras de cddigo de barras). O transporte de materiais é feito
deformatradicional (carrinhos e manual).

B) Gest&o de processo

Asempresas do Polo tém buscado aumentar a qualificagdo do seu quadro funcional, por meio
de treinamentos on-job e nos principais centros de treinamento docluster. A principal reclamacgo
das empresas é a falta de oferecimento de determinados cursos e a falta de profissionais
qualificados nas éreas de costura e molde. A grande maioria das empresas tem, ao longo dos
anos, adquirido maquinas (tecelagem e beneficiamento) de Ultima geragdo (automatizadas). A

idade do parque industrial do Pélo esta em média inferior a cinco anos. O processo de
transferénciatecnol 6gica é considerado eficiente e as empresas ndo possuem mai ores problemas
referentes a assisténcia técnica of erecida pel os fornecedores de maquinas. A automagéo do
parque fabril tem sido considerada como o suporte tecnoldgico para as empresas do Pélo
trabalharem com uma estratégia de diferenciagdo. No tocante a prototipagem, modelagem e
estudo de encaixe/risco e corte, as empresas possuem todas as tecnologias de suporte
necessari as paraotimizagado daproducdo e qualidade do artigo. O PCP damaioriadas empresas
€ suportado por sistemasinformatizados; tais sistemas séo encarados como fundamentais para
aquel as que trabal ham com | otes pequenos e bem variados. Essa caracteristicadelotes pequenos
ediferenciadoséum dosgrandes problemas enfrentados pel o setor de Plangjamento da Producéo.
Outradificuldade observada é o el evado tempo de entrega das empresas (de 10 a30 dias). 1 sso
pode, a principio, ser explicado pela dificuldade da previsao de vendas e da estrutura
descentralizada de algumas organizagfes (principalmente devido ao uso de facc¢des). As
empresas que trabalham com moda possuem uma grande preocupacdo quanto a qualidade da
preparagdo, costura e acabamento. Em relagdo a embalagem como um diferencial estratégico,
ainda ndo esta muito difundida a preocupagao nas empresas; mesmo naquelas que trabal ham
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com moda. Empresas que tém um enfoque de prego e baixa diferenciagdo ndo consideram a
embalagem como algo relevante. A maioria das empresas do pélo controla a qualidade dos
artigos produzidos. Esse controle é feito pelos laboratérios da propria empresa ou servicos
oferecidos pelas escol as téxteis daregio.

C) Gestéo de produto

Noitem pesquisade mercado, observou-se que asempresas do pdl o possuem formasparticul ares
de monitoragdo do mercado. Na maioria dos casos, essa pesquisa é feita, informalmente, pelas
pessoas no final da linha. A utilizagdo de empresas especializadas ndo é um procedimento
muito comum.

No que se refere a pesquisa de moda, observou-se uma clara distingéo entre as empresas que
lidam com moda e as que trabalham com linhas béasicas. A pesquisa de moda é sistematizada e
ocorre em periodos determinados, com o envio de estilistas para os principais pélos de moda,
nacionais e internacionais. Foi observado que a introdugdo de novos produtos, por parte de
certas empresas, fica comprometida por um desnivel tecnoldgico entre as matérias-primas
oferecidas pelo mercado internacional e as oferecidas pelo mercado nacional. 1sso obriga as
empresas aimportarem certas matérias-primas paralangamento de determinado produto. Com
ainstabilidade do cdmbio pode-se dizer que essas importagdes af etam a competitividade das
empresas que tentam agregar valor ao seu produto. A pesquisa de novos materiais é feitaem
conjunto com apesquisade moda. O desenvolvimento de novos produtos éfeito, normal mente,
por umaequipe de engenheiros e técnicos. Essaequipe é aresponsavel pelaconstru¢do deum
protétipo, que leva em consideragdo 0sinsumos necessarios para producdo de tal artigo, bem
como o fluxo do processo produtivo. As empresas que atuam no setor de moda lancam pelo
menos quatro colegdes por ano. Essas cole¢es sdo baseadas nas tendéncias internacionais;
0 que tem se observado € que as empresas estdo adiantando as col ecdes.

D) Digtribuicdo de produtos

O armazenamento de produtos acabados éfeito deformatradicional, atendendo aosrequisitos
basi cos de separacao por artigos e acondicionamento em gradesidentificadas. Algumasempresas
japossuem sistemas de | eitura Optica paraidentificacdo e baixade produtos. Esse sistematem
um alto grau de importéncia para empresas que trabalham com lotes pequenos e variados. O
transporte para os principais canais de distribui¢cdo é feito, também, de forma tradicional,
utilizando-se paraisso, empresas detransporterodoviario. Os principais problemas observados
foram o roubo de cargaeaimpontualidade nasentregas. A logisticadedistribui¢cdo em algumas
empresas ja é suportada por sistemas informatizados que determinam o melhor trgjeto e as
transportadoras que fazem tal trgjeto. As empresas do P6lo ndo possuem centrais de depdsito
(hub); adistribuicdo é feitadiretamente das unidadesfabrisparao clientefinal (vargjistaslojas
proprias, franqueadas e em alguns casos atacadistas). A maioria das agdes promocionais esta
voltada para o langamento de material institucional, anincios publicos e em revistas
especializadas. Asagdes promocionais no tocante aprego ocorrem no final de colegdescom as
sobrasdestas. Em relac8o aprevisio de vendas, pode-se observar também um diferencial entre
asempresasfocadas em moda (estratégiade diferenciacdo) e asfocadas em bésicos (estratégia
de custo). Nas empresas focadas em custo, as vendas tendem a ter um perfil mais estavel,
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sendo que as empresas s6 produzem o que vendem. As empresas focadas em moda possuem
um sistema de previsdo de vendas feito através de consultas aos canais de distribui¢cdo e
representantes de vendas. Algumas empresas jaadotam sistemas de comunicagdoon-line, que
asinterligam aos canais de distribui¢do e aos representantes. No caso das empresas de moda,

um bom sistemade previsao de vendas é consi derado como ponto-chave paraacompetitividade.

Algumas empresas possuem equipes especificas para otimizagdo do processo de previsao de
vendas. Observou-se que o monitoramento dos resultados das vendas € mais comum em
empresas que possuem franquias e/ou lojas proprias. O monitoramento do cliente é feito

informalmente, por meio de informacdes dos representantes.

E) Gestdo da informagdo

O processo de compra de insumos, na maioria das empresas, é suportado por sistemas
informatizados (programas especificos), que normal mente estéo i nterfaceados com programas
especificosde PCP e gerenciamento daprodugdo. Assim como nos outros pol os pesqui sados,
n&o se observa ainda uma preocupacdo das empresas em desenvolver sistemas de coleta de
informagdes para novos fornecedores. Devido ao alto grau de automagdo das maioria das
maquinas téxteis, o sistema de informagdes no processo produtivo é feito on-line, através de
softwar es especificos de gestdo téxtil. Com tai ssoftwar es, as empresas podem acompanhar, em
tempo real, a posic¢édo de determinados lotes evitando, assim, atrasos desnecessarios. Nesse
caso, as informagoes fluem em vérios sentidos, sendo que cada departamento ou setor pode
obter as informagdes necessérias para otimizagéo do fluxo produtivo, principalmente na
organizacéo de pegquenas partidas.

Basicamente, o fluxo de informagdes nesse processo é de cima para baixo, comegando pelas
informagdes trazidas pelos estilistas, sendo estas traduzidas em um produto tangivel e apto
para ser produzido em uma determinada empresa. As informagdes que auxiliar&o a equipe de
desenvolvimento de produto deverdo ser de facil acesso. Paraisso, empresas que ja possuem
sistemas de gestéo integrados encontram maior facilidade na vel ocidade de desenvol vimento
de produtos.

Observa-se que um sistemaconsistente deinformacdes é estratégico no processo de previsdes
devendas. Essasinformagdes sdo col etadas pel asempresas, por mei o dos canai s de distribuic¢éo.
Contudo, estas informagdes carecem de um tratamento mais apurado e analitico. Em muitos
casos as informagdes para a previsao de vendas sdo buscadas por apenas uma pessoa.

3.3 Fatorescriticosinternos

Como resultado preliminar, obtido apartir das entrevistas, determinaram-se os fatores criticos
para a cadeia estudada. Tais fatores referem-se a sintese de informag8es obtidas nos polos
pesquisados. A reunido dos dados em um Unico arcabougo de fatores criticos apresenta
caracteristicas tipoldgicas que, apoiadas pelo panorama e pela experiéncia adquirida pelos
pesquisadores, e no &mbito do estudo, permitem inferir um comportamento modelo para a
cadeia. Vale ressaltar que esse arcabouco de fatores criticos apresenta coeréncia quando
comparado aos aspectos sugeridos por outros estudiosos da cadeia.
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3.3.1 Gestdo de produto

A) Pesquisa de moda, de novos materiais e de mer cado, desenvolvimento de produto e projeto
de colecdo

Fatoresrestritivos
Faltaderecursosfinanceiros, principal mente das peguenas empresas, paraimplantacéo
de um processo sistematico de pesquisa pré-ativa de moda e de mercado;
Falta de profissionais de moda nhas peguenas empresas,
Culturaforte da“copid’.

Fatoresimpulsionadores
Necessidade de se manter afrente das tendéncias de moda;
Maior difusdo das tendéncias de moda no Pais;
Maior acesso aos materiais sobre moda.
Maior fragmentacéo do mercado em nichos cada vez mais especializados;
Comportamento do cliente cada vez maisimprevisivel.

3.3.2Gestdo deMateriais

A) AquisicdodeMateriais

Fatoresrestritivos

Pouca variedade de matéria-prima of erecida pel os produtores nacionais;
Dependéncia de produtos importados.

Fatoresimpulsionadores
Maior facilidade de acesso aos produtos importados, mesmo com a moeda
desvalorizada;
Necessidade de diferenciagéo;
Maior exigénciado mercado consumidor.

B) Selecdo e desenvolvimento de for necedor es

Fatoresrestritivos
Existéncia de um grande nimero de pequenas empresas no ramo de fornecimento
de acessorios e aviamentos;

Falta de um processo sistematizado de desenvolvimento de fornecedores;
Aquisicio de materiais por ocasi&o.
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Fatoresimpulsionadores
Atuacéo de institui¢cBes de ensino e de assisténcia técnica nas empresas.
C) Controle de conformidade de materiais
Fatoresrestritivos
Alta heterogeneidade de procedéncia;
Alto nimero de materiais;
Alto dinamismo do mercado.
Fatoresimpulsionadores
Maior exigéncia do mercado consumidor;
Necessidade de atendimento aos requisitos internacionais de qualidade e agresséo
ao meio ambiente.
3.3.3 Gestao de processos
A) Qualificacdo de RH

Fatoresrestritivos

Baixos sal&rios;
Baixo nivel de escolaridade exigido.

Fatoresimpulsionadores
Existénciae atuacao deinstitui cdes de ensino nas principais regi des de concentragdo
téxtil;
Maior complexidade dos artigos produzidos,
Utilizagéo de equipamentos mai's sofisticados.

B) Aquisicao e utilizagdo de méquinas

Fatoresrestritivos
Baixo nivel de escolaridade daméao-de-obraenvolvida, principalmente no que serefere
alingua estrangeira;
Falta de sistematizagdo para transferéncia de tecnologig;

Alto dinamismo nas mudancas de tendéncia;
Dependéncia excessiva de equi pamentos importados.
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Fatoresimpulsionadores
Mercado dominado por grandes empresas especializadas;
Facilidade de assisténciatécnica;
Necessidade de aumento da produtividade e qualidade.
C) Processo de beneficiamento
Fatoresrestritivos
Necessidade de grandes investimentos;
Utilizagdo de plantas terceirizadas, o que dificulta o controle do processo;
Baixo nimero de empresas de acabamento independentes.
Fatoresimpulsionadores
Maior necessidade de agregacdo de valor através de processos de beneficiamento;
Crescimento do nimero de fornecedores de produtos quimicos;
Alto desenvolvimento do setor de quimica téxtil;
Necessidade de diferenciagdo dos artigos.
D) Plangjamento e controle do processo

Fatoresrestritivos

Cultura amadora de planejamento e control e nas pequenas empresas,
Producéo ligada ao processo de vendas.

Fatoresimpulsionadores

Existéncia de softwares para PCP;
Necessidade de producéo de lotes menores e variados.

E) Prototipagem
Fatoresrestritivos

Auséncia de nlcl eos especificos para prototi pagem nas empresas de confecgao;
Falta de pilotistas adequados ao processo de prototipagem.

Fatoresimpulsionadores
Necessidade de aumento da qualidade, percebida pelo consumidor, do artigo

confeccionado;
Necessi dade de diminuic¢éo dos reprocessos devido ao aumento de competitividade.
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F) Modelagem
Fatoresrestritivos

Falta de uma tabela de medidas padronizadas,
Falta de profissionais especializados em CAD para modelagem.

Fatoresimpulsionadores

Boa disponibilidade de softwar es de model agem no mercado;
Potencial de conquista de novos mercados internacionais.

G) Encaixederisco e corte
Fatoresrestritivos
Tecnologia disponivel no mercado ainda é cara para a pequena e média empresa;
Falta de m&o-de-obra qualificada;
Falta de padronizag&o na estrutura dimensional da matéria-prima (malha);
Terceirizagdo, por parte das empresas, do setor de corte.
Fatoresimpulsionadores
Necessidade de aumento da produtividade, parareduzir os desperdicios.
3.3.4 Gestdo da digtribuicdo do produto
A) Vendas

Fatoresrestritivos

Din&mica de mudanca do mercado;
Vendas cada vez mais fragmentadas e para nichos cada vez mais especificos.

Fatoresimpulsionadores
A moda como “status’ socidl;

Maior facilidade de compra de artigos de moda;
Maior difusdo dastendéncias.

55



Prospeccéo tecnol dgica para a cadeia produtiva de vestuério de malha

3.3.5 Gestéo da informagéo
A) Sistema deinformag&o no controle do processo produtivo
Fatoresrestritivos

Altoinvestimentoinicial;
Necessidade de pessoal especializado.

Fatoresimpulsionadores

Necessidade de aumento da produtividade e resposta rapida;
Féacil acesso aos sistemas informati zados.

B) Sistema de infor mag&o no desenvolvimento do produto
Fatoresrestritivos

Necessidade de pessoal especializado;
Mudanca da cultura da copia nas pequenas empresas.

Fatoresimpulsionadores

Necessidade de se manter a frente das tendéncias de moda;
Necessidade de diferenciagéo.

3.4 Fatoresde basetecnolégica

A partir dos fatores criticos determinados e dos gargal os tecnol égi cos observados durante o
processo de entrevista nos pélos, buscou-se definir os sistemas tecnol 6gi cos que podem ser
utilizados pelas empresas para al cangar a otimizacgao de cada fator critico.

3.4.1 Gestdo do produto
3.4.1.1 Sistemasinfor matizados par a o desenvolvimento de produtos

A compra e plena utilizag8o dessas tecnol ogias aumentam o grau de inovagdo da empresa, 0
gue geranovos produtos de alto val or agregado. Demandam, porém, mao-de-obra qualificada
nos softwar es especificos para desenvol vimento de produtos (CAD). A falta de profissionais
qualificadosimpactanegativamente agamade opg¢des de lancamento de produtosinovadores.
Para Alvares e Rodrigues (1996),

“ a globalizacéo da economia, que aumentou a concorrénciainternacional, a
necessi dade de exclusividade e o ciclo devida curto dos produtos e a saturagao
dos mercados onde os programas industriais sdo desenvolvidos sdo
considerados os principais fatores que impul sionam a informagéo do setor de
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designtéxtil. Este processo deinformatizagdo trouxe mudancgas no perfil do
designer/operador, na organizacao do trabalho e na cognicéo solicitada aos
modos operatorios” .

3.4.1.2 Sistemasinfor matizados para pesquisa e monitoramento do mer cado

As rapidas mudangas observadas no segmento de moda tornam imperativo as empresas
conhecerem e acompanharem as caracteristicas e tendéncias do mercado em que atuam. Esse
processo de pesquisa e monitoramento impacta ainovacdo e alogistica de distribuicdo das
empresas que compdem a cadeia.

3.4.1.3 Equipamentos par a o desenvolvimento de protétipos e de testes especificos

A aquisicdo e plena utilizag&o desse tipo de tecnologia para auxiliar o processo de concepgao
e desenvolvimento de produtos com alto valor agregado garante a qualidade dos produtos
desenvolvidos. Beninat et. al. (1999) consideram que

“ baseado nas pesquisas de comportamento do consumidor, as informagdes
digitais juntamente com a tecnologia envolvida no processo permitirdo a
customi zagao de artigos em quatr o formas (op¢des de design — com tamanhos
padronizados, co-design, customizagao total, artigos ‘ clonados'). Estasquatro
formas estdo baseadas na ‘customizagdo colaborativa (Gilmore e Pine,
1997), a qual permitira ao customizador conduzir umdialogo individual com
o consumidor para auxilia-lo, ao articular suas necessidades.”

3.4.2 Gestdo demateriais
3.4.2.1 Sistemas de controle de confor midade da matéria-prima

A aquisicdo e utilizag8o dessas tecnologias permitem o aumento da qualidade dos artigos
téxteis, bem como a diminuic&o das perdas provocadas pel o emprego de matérias-primas fora
de especificagdes. Além disso, possibilita desenvolver uma gama maior de produtos de alto
valor agregado.

3.4.2.2 Processo sistematizado de selecéo e desenvolvimento de fornecedor es

Esse tipo de tecnol ogia ndo-incor por ada permite as empresas téxteis diminuirem as variagdes
observadas namatéria-primaadquirida. A uniformizagdo damatéria-primafacilitaocontrolede
confor midade e aumenta a qualidade do produto confeccionado, bem como a produtividade, por
meio da diminuigdo do reprocesso decorrente da falta de uniformidade dos insumos.

“ Estima-se que, em média, de 60 a 70% do custo final dos produtos séo
provenientes da matéria-prima e de componentes comprados. Na medida em
gue o setor téxtil caminha para participar do mercado global, no qual as
empresas passam a focar sua producéo em artigos de alto valor agregado. A
importancia dos for necedor es como uma por centagem dos custos dos produtos

57



Prospeccéo tecnol dgica para a cadeia produtiva de vestuério de malha

manufaturados, a rigidez da independéncia entre os compradores e
fornecedor es, vem aumentando o desempenho, reduz ndo estoques, mel horando
aqualidade, etc.” (Lima, Jayanthi e Bittar, 2000).

3.4.3 Gestao de processos

3.4.3.1 Processo sistematizado de aquisi¢éo e utilizagcdo de maquinas e equipamentos com
sistemas automatizados de produgao

A utilizagdo de maguinas automatizadas e um eficiente processo detransferénciadetecnol ogia
possibilitam as empresas al cangar emuma maior qualidade no produto final eum aumentodos
indices de produtividade, visto ocorrer aracionalizagdo dos insumos utilizados, a diminuigdo
do retrabalho e a plena utilizag&o da tecnologia adquirida. A reboque dessa necessidade,
verifica-se aimportancia da qualificacdo da mao-de-abra, ou seja, 0 preparo para a utilizagdo
dos sistemas automatizados.

“ O aumento da concorréncia no setor téxtil e de confeccao faz com que as
empr esas busgquemfor mas para aumentar sua competitividade. Umadasformas
€abuscade sistemasemaquinasautomatizadas. A automagao nestes setores
busca a racionalizag&o dos processos através da economia de insumos (vapor
d’agua, aguaindustrial, energiaelétrica, etc.), padronizacao dos processos—

devido a diminuicéo dos erros operacionais causados por sistemasde controle
manuai s—aumento da possibilidade de se diversificar a producéo, diminuicdo
do prazo de entrega, melhora da qualidade, e aredugéo do tempo de montagem
das pegas confeccionadas.” (Fio, 2000).

3.4.3.2Nucleoscom tecnol ogia especifica par a 0 desenvolvimento de sistemasde pr ototipagem
e modelagem

O uso dessastecnol ogiasfaz com que as empresas aumentem avar iedadedepr odutoslancados
no mercado, bem como a qualidade dos artigos comercializados. O processo de modelagem é
um dos principais fatores de agregacdo de valor ao artigo téxtil; o dominio desta variavel
possibilitaas empresas participarem do mercado internacional em condi¢des deigualdade com
outros paises exportadores. Segundo Bresser (2002),

“ afalta depadronizagéo entreasconfecgGes € umproblemacrénicodaindistria
nacional — e acaba sobrando para o consumidor. A clientela fica tentando se
encaixar em roupas cuja numeracao pode ser igual de uma loja para outra,
mas certamente a quantidade de tecido nem sempre coincide...” .

3.4.3.3 Técnicas etecnologias para o controle de qualidade dos ar tigos produzidos
A acdo das técnicas e tecnologias especificas para o controle de qualidade dos artigos, ao
longo de todo o processo de fabricagdo, melhora ndo apenas a qualidade final do artigo, mas

possibilitaasempresas umabase parao desenvol vimento de novos produtos e aconsolidagéo
damarcamade in Brazil, como referéncia de qualidade. Fabricas tém aumentado o volume de
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vendas externas de maior valor agregado. O setor téxtil esta entrando em uma nova etapa
guando o assunto é exportagcdo, com esfor¢os voltados para a area de confeccdo. Os
confeccionados jarespondem por cerca de 34% das exportacdes das empresas do setor - que
em 2004 somaram US$ 2,1 bi -, mas basicamente ainda tém o perfil “popular” (Aliceweb). No
entanto, boa parte das empresasjaestatentando mudar esse contorno einvestindo em produtos
mais sofisticados para atingir o mercado externo.

3.4.4 Gestdo de distribuicéo do produto

3.4.4.1 Sistemas automatizados para controle de estoque, por meio de codigos de barra ou
similares

O uso dessatecnol ogia busca eliminar os problemas relacionados a eficiénciadadistribuicéo
do produto, principalmente devido ao elevado nimero de variedades de artigos produzidos
para o mercado.

“ As tecnologias de informacéo permitem reduzir os custos do processamento
depedidos, atravésda eliminacao doserrosresultantesdainterferéncia humana
na colocacao dos pedidos, viabilizando uma operacgao de ressuprimento com
tamanhos de lotes menores.Por outro lado, a possibilidade de empresas na
cadeia trocarem informacdes tem contribuido para a reducéo da falta de
visibilidade na cadeia de suprimentos sobre a real demanda dos consumidores
finais, fator que influencia diretamente a formacgéo dos estoques de
seguranca”.(Wankel, 2001).

3.4.5 Gestdo da informagéo

3.4.5.1 Sistemas informatizados que interliguem o setor de planegamento e controle de
processos (PCP) e o sistema de producéo

Essatecnologiaimpacta, basicamente, naprodutividade, logistica, flexibilidade e qualidadeeé
bastante importante devido as caracteristicas do mercado, pois os clientes buscam | otes cada
vez menores e mais variados. Essas observagdes sdo confirmadas por Alvarez e Rahmilevitz
(1998) na constatagdo de que

“ O mercado téxtil esta exigindo, cada vez mais, prazos de entrega curtos,
demandas curtas, colegdes de moda e pequenos|otesde producéo, ao mesmo
tempo em que os artigos estdo sendo modificados constantemente. Com este
aumento da diferenciacao de produtos, as empresas necessitam ter, além de
maquinas altamente produtivas, um sistema automatizado para coleta e
gerenciamento de dados queinterligue o planejamento  aos  sistemas
produtivos” .
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3.4.5.2 Sistemas infor matizados para aquisicdo de materiais

Essas tecnol ogias visam abastecer as empresas com informac8es sobre as principais matérias-
primas existentes, bem como o0s principais desenvolvimentos tecnol 6gicos ocorridos nesse
segmento. A utilizagdo de sistemasinformatizados otimiza a pesqui sade novas matérias-primas
para o desenvolvimento de novos artigos téxteis, acelerando o processo de inovagdo das
empresas e fazendo com que as empresas se tornem mais ageis no langamento de novos
produtos.

“ A elevada fragmentacéo das unidadestéxteis e a dispersdo global doselosda
cadeia, necessitando de negociagdes transpar entes e diretas, fazemcomque o
setor téxtil seja um cliente em potencial na utilizac&o de sistemas B2B para a
aquisicdo de materiais”  (Kohler e Hammond, 2000).

3.4.5.3 Ferramentas de e-business para a selecdo de fornecedor es

A utilizagdo de sistemas EDI para aumentar o leque de fornecedores e otimizar as informagdes
trocadas entre clientes e fornecedores € extremamente Util se considerarmos atendéncia de as
empresas produzirem apenas o que comercializam. A possibilidade de buscar fornecedoresem
outros paises, deformasi stematizada e otimizada, faz com que asempresas aumentem aqualidade
e avariedade de tecnologias incorporadas ao artigo téxtil, visto um dos principais problemas
enfrentados ser a baixa diver sidade e qualidade da matéria-prima, principa mente fios. Kohler
e Hammond (2000) consideram

“que a primeira ligacéo na cadeia téxtil/confeccéo/varejo, a ser explorada
pelas empresas, através do sistema B2B, ser4 a relacéo entre fornecedores e
produtores através da implantacéo de sistemas EDI” .

3.4.5.4 Sistemasinformatizados queinterliguem o processo de vendas e producdo

A utilizag&o desse tipo de tecnologia faz com gque olead time das empresas, hoje girando em
torno de 15 a 30 dias, diminua consideravel mente, o que possibilitaaimplantagéo do processo
de quick response (respostadinamica). Essatecnologiaimpacta, principalmente, alogisticade
distribuicéo das empresas e os resultados de ganho de produtividade, em razdo da otimizagdo
do plangjamento da producdo. Lima (2001) explica que

“ A adocdo de novas tecnologias de informagao (Tis) como codigo de barras,
EDI, automacéo de PDVs etc. trouxe varios beneficios inerentes a captura e
disponibilizacdo de informagdes com maior grau de precisdo e
pontualidade. Chamamos atencéo em particular para eliminacéo doserrose
do retrabalho no processamento de pedidos, fato que reduz substancial mente
0s custos associados a esta atividade, e para a reducdo da incerteza com
relacdo a demanda futura, ao serem compartilhadas as séries de vendas para
o cliente final por todas as empresas na cadeia” .
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3.5 Agpectosexternos
3.5.1 Paliticos/L egais

Os aspectos politicos/legais que foram considerados abrangeram as agdes governamentais e
politicas nacionais e internacionais. Desses grandes temas, os itens de maior impacto para a
cadeia estudada foram:

A) AgBesgover namentais

Taxas de juros— uma das mais altas do mundo;

Tributos— cargatributéria do pais é excessiva;

Controle de importagdo — excesso de burocracia e falta de fiscalizag&o de produtos
gue entram ilegalmente no Brasil;

Falta de uma politica de subsidios as exportacfes, especifica para artigos téxteis;
Faltade politicasindustriais e tecnol 6gi cas especificas para a area téxtil ;
Privatizac&o dos portos.

B) Palitica nacional

EleicBes 2002 - possibilidades de mudanga em varias politicas setoriais;

O processo de globalizagdo, pela interdependéncia mundial que acarreta, aduz um
enfraguecimento da soberania dos paises menos desenvol vidos;

Guerrafiscal entre as Unidades da Federagéo;

Aceleracdo da reforma social, com menor ou maior crescimento da economia, o que
demandara formas variadas de intervenc&o estatal.

C) Paliticainternacional

O esgotamento do model o neoliberal sinaliza anecessidade de se construir umanova
forma de cooperacg&o econdémica mundial;

O processo de globalizagdo corre risco, em virtude de uma nitida deterioracdo das
relagdes internacionais, visto que os Estados Unidos, Unico Pais com capacidade
para influir decisivamente numa solugdo positiva, adotaram uma estratégia de
negociagdes unilaterais;

O Brasil, nas estratégias de negociacio da Area de Livre Comércio das Américas -
ALCA -, deveralevar em consideragdo que os Estados Unidos irdo buscar restringir
ainda mais na regulamentacdo as questdes relativas as normas da propriedade
intelectual, das compras governamentais e das politicas dos paises receptores em
relacdo ao investimento estrangeiro, entre outras medidas;

No processo de negociagdo osdirigentes politicoseempresariaisdos paisesdaAmeérica
Latina devem levar em consideragcdo que a regulamentacdo dos temas que dizem
respeito as estratégias de desenvol vimento dos paises daregi&o estara submetida as
regrasdaALCA,;
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A estratégia brasileira devera considerar a manutencéio do MERCOSUL, frente as
negociagdes no ambito da ALCA e com a Unido Européia. Quanto as relagdes
internacionais, no que diz respeito ao comércio mundial, considerou-se que:
A adocdo de medidas protecionistas tem sido uma pratica constante,
especial mente na Ultima década, por parte dos paisesdesenvolvidos, ajustadas
as suas respectivas conveniéncias econdmicas e politicas, apesar dos discursos
liberalizantes;
Os paises desenvolvidos — apesar do teor do discurso econémico —, tém
demonstrado pouco interesse em avancar na luta contra a pobreza, bem como
colaborar de maneiraflexivel e construtiva uns com os outros, a fim de superar
diferencas substanciais na quest&o da cooperagdo econdmica mundial;
Diante de um cenario econdmico mundial instavel — especialmente nos EUA,
Uni&o Européiae Japdo — é previsivel que os paisesem desenvol vimento deverdo
continuar sofrendo crescentes dificuldades comerciais — alfandegarias e néo-
alfandegéarias —, por parte dos paises desenvolvidos.

As regras da OMC sobre antidumping, subsidios e medidas compensatorias,
agricultura, téxteis e propriedade ndo tém qual quer outra razdo econdémica, a néo ser
osinteresses mercantilistas de um conjunto limitado de grupos poderosos dos paises
industrializados. Sobre as barreiras ndo-tarifarias ao comércio mundial, pode-se
citar:
As visiveis — exigéncias burocréticas dos mercados, legislacdo do mercado
comprador, restri¢des quantitativas e limitacfes especificas similares: quotasde
importacdo, limite as exportacfes; licengas; restri¢cdes vol untérias as exportacoes;
encargos ndo-tarifarios e politicas relacionadas que afetam as importacées:
requerimento de depdsito anteci pado; imposto anti-dumping;
Asinvisiveis—exigénciastécnicas, certificagdo, regulamentacdo de padrdes de
qualidade, de seguranca, de embalagem; etiquetagem; normas informais do
mercado comprador.

3.5.2 Econdmicos
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Fortal ecimento acentuado da economia chinesa e de sua capacidade tecnol égica no
terreno dainformatica;

Indicadores econdmicos melhores, mas divida social ainda muito elevada;
Cargatributériaexcessivae de organizagdo complexa, o que entrava o desenvolvimento
econdmico, geradesemprego efomentao desvio derecursospublicos; faltadevontade
politica dos governantes pararealizarem areformatributaria;

Altas aliquotas de IPl para mercadorias que circulam no Pais, o que favorece artigos
importados ou contrabandeados, em detrimento dos nacionais; por outro lado, as
baixas aliquotas paraexportacdo fazem com que produtos brasileiros retornem ao Pais
por viailegal e sejam também vendidos a pregos mais baratos.

Empobrecimento dapopulagdo, verificado por meio do aumento do nimero de pessoas
gue ganham até 2 salarios.
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3.5.3 Psicossociais

Nesse campo, pode-se enumerar as seguintes caracteristicas: alto percentual da populagéo
brasileiravive abaixo dalinhade pobreza; desse grupo, amaior parte vive em grandes centros
urbanos (IBGE — censo 2000); aumento indiscriminado da violéncia urbana e rural, com fortes
reflexos nos ambientes de trabal ho; comportamento do consumidor: mais exigente e dinamico.
Sobre aeducacgao no Brasil, consideraram-se 0s seguintes aspectos:

V el ocidade e continuidade do processo de expanséo educacional, parao aumento da
produtividade do trabal ho, o que contribui para o crescimento econdmico, 0 aumento
de sal&rios e adiminui¢do da pobreza;

Maior igualdade e mobilidade social: a educagdo, na condi¢éo de “ativo néo-
transferivel”, é ativo de distribui¢ao mais facil do que a maioria dos ativos fisicos;
Defasagem na escol ari dade da popul agdo atuando, de modo significativo, naintensa
desigualdade de renda do Pais;

Heterogenei dade da escolaridade entre os trabal hadores e o val or atribuido aos anos
de escolaridade adicionais, representando principais determinantes da desigualdade
salarid;

Realidade educacional brasileiraem umaencruzilhadaquanto aos dilemas estratégicos
para construcéo de um processo de desenvolvimento sustentavel;

Educagdo como um imperativo universal paraa garantia da cidadania;

Hiato derendaper capitaentreoBrasil e ospaisesindustrializados, originando-se no
baixo nivel educacional da populagdo brasileira;

Heterogeneidade educacional brasileira como fator significativo do excesso de
desigualdade do Pais em relagdo ao mundo industrializado. O Brasil apresenta um
atraso, em termos da educacdo, de cerca de uma década em relagdo a um pais tipico
com padrédo de desenvolvimento similar ao nosso.

3.5.4 Cientifico-tecnol 6gicos

Visto que as sociedades mais avangadas se encontram na denominada era do conhecimento,
considerou-se 0 seguinte:

O conhecimento é um dos principais insumos para a geragéo de riqueza e bem-estar
social;

A capacidade de umanag&o gerar conhecimento e converter conhecimento em rigqueza
e desenvolvimento social depende da ag@o de agentes institucionais geradores e
aplicadores de conhecimento;

Os principais agentes de um sistema de geracéo e apropriagdo de conhecimento so
as empresas, a universidade e o Governo;

Hé& a necessidade de reconhecimento das atividades de pesquisa cientifica e
tecnol égica por parte dos agentes produtivos, governantes e sociedade.

Existe um viés nas atividades de pesquisa e desenvolvimento — a universidade e
algumas instituicdes governamentais encerram em si mesmas o conhecimento —
alijando o elemento maisimportante natransformagéo daciénciaem riqueza: aempresa.
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Falta uma definicdo precisa das diretrizes estratégicas para a inser¢do internacional
do Pais, em que seinclui aP& D, como formadefazer um upgrading, que o ascendaa
categoriade “ pais desenvolvido”.

Deve haver a apropriagdo da P& D, em beneficio do desenvolvimento econdmico e
social, devido astransformagdes globais, geradas pel o processo deinternacionalizacéo
econdmica.

Novos produtos e processos surgem por meio da agdo empresarial, com reduzida
participagdo da academia.

A falta de nicleos de pesquisa em empresas € uma das principais causas da baixa
geracdo de tecnologia no Brasil. A maior parte da produgéo cientifica naciona ndo
gera PIB.

O grande desafio em P& D, no Brasil de hoje, € como criar um ambiente que estimule a
empresa ao investimento no conhecimento para aumentar a competitividade.

Sobre tecnologia, pode-se observar que:

O objetivo dos setores produtivos € o desenvol vimento de processos industriai s que
permitam alta produtividade, mas também a producédo de “ pequenos lotes”, a pregos
competitivos (producéo personalizada), em virtude dos répidos avangostecnol 6gicos
e pelas crescentes pressdes competitivas,

O crescimento significativo do custo damé&o-de-obranos paisesocidentai s, do elevado
capital requerido para a automatizag@o de processos e as severas regulamentaces
para o meio-ambiente tornardo mais dificil e necessario alcancar a competitividade
global;

As novas tecnologias estdo sendo impulsionadas pela crescente demanda por
qualidade; reducéo do tempo de desenvol vimento e entrega de produtos; globalizacgo
de mercados; concorréncia de novos materiais; baixo custo da méo-de-obra de
determinadas economias, entre outras variaveis;

O paradigma para o setor produtivo seré&:

1) Producéo concorrente, com exigéncias crescentes de P& D para satisfazer as
necessidades do consumidor, impondo novas tecnologias e sistemas de
informagéo, queinterajam com todas as atividades daempresa, como model agem
e simulagéo setorizadas para todas as etapas da producgéo; realidade virtual e
tecnol ogias de prototi pagem répi da, permitindo reduzir sensivelmente os prazos
de producéo e entrega;

2) Conversdoinstantaneadainformagdo em conhecimento, por meio datransferéncia
dainformag&o em tempo real entre todos os agentes envolvidos no processo
produtivo, requerendo progressos no desenvolvimento de softwares para
“sistemas inteligentes’;

3) Desenvolvimento de processos e produtosinovadores, base dacompetitividade;
empresas reconfiguraveis, permitindo respostas rapi das as mudangas impostas
pelo mercado, mediante autilizagdo de processos de produc&o ndo convencionais,
equipamentos modul ares e de alta vel ocidade e controles de arquitetura aberta,
de formaa permitir elevados ganhos em rapidez, flexibilidade e preciséo;

4) Desenvolvimento sustentavel, o0 meio ambiente, a salde e a seguranca, e suas
regulamentagoes,
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5) Qualificag&o de recursos humanos, capaz de responder e atender ao progresso
tecnol 6gico e ao impacto das tecnologias de informagdo no sistema produtivo,
com equipamentos cada vez mais complexos e tecnologia crescentemente
dependente das pessoas.

O maior impacto da Internet tem sido possibilitar a reconfiguragdo de indistrias ja
existentes, constrangidas por el evados custos de comunicagdo, de armazenagem de
informagéo ou de concretizacdo de transagdes.

O desenvolvimento da Internet pode expandir 0 mercado, muitas vezes a custa da
rentabilidade média.

A grande utilizagdo da Internet e seus grandes beneficios, tais como: tornar a
informacdo largamente disponivel; reduzir a dificuldade das compras, marketing e
distribuicéo, e permitir a compradores e vendedores encontrarem e transacionarem
negdcios mais facilmente entre si.

3.6 O cenério “maisprovavel”

O cenério gerado descreve aevolugdo dacenaque compde aconjunturaatual até aconformagéo
de umaoutracena, hipotética, ao final do ano 2013, aqual, segundo os “experts’ convidados,
€, deacordo com as condi¢des atuais, ade maior probabilidade de ocorréncianaquel e horizonte
temporal.

N&o se trata de uma “previsao”, mas sim do “futuro mais provavel”, num conjunto de véarios
“futurospossiveis’. Caberessaltar que, nadependénciadas acdes adotadas hoje pel os atores
envolvidos, essa probabilidade podera ser alterada, em beneficio ou ndo do setor téxtil.

DESCRICAO:

Desde antes de 2002, os paises emergentes vinham se tornando crescentemente dependentes
do fluxo de capitais oriundos dos mercados mais desenvolvidos. A globalizagdo tornava os
paises em desenvolvimento aindamais vulneraveis, em decorrénciado “efeito contégio” e da
interferéncia de paises desenvolvidos, movidos por interesses comerciais e econdémicos
particulares. Em conseqiiéncia, ocorreram algumas crises econémicas que prejudicaram a
continuidade do desenvolvimento dos chamados paises emergentes.

Esse quadro precipitou aadogado, pel osgovernos brasileiros el eitos apartir de 2002, de medidas
jaantes cogitadas, destinadasareduzir o chamado “ Custo Brasil”. Dentre el as, merecem mencéo:
asreformastributarias, previdenciériaetrabal hista; aredugdo dos custos portuérios e aadogéo
de outras alternativas modais ao transporte rodoviério. Tudo isso fez com que 0s custos,
ent&o incidentes sobre a atividade produtiva, fossem reduzidos em cercade 30% dos niveis de
2002.

Outras agdes dos governos brasileiros, a partir de 2003, fizeram com que o Pais passasse a
depender cada vez menos do capital especulativo, como, por exemplo, uma eficaz reforma
agraria, aliadaagrande fomento as atividades agricol as; incentivos a exportagdo, com créditos
apeguenae amédiaempresae geracdo de empregos naconstrucdo civil em largaescala. Essas
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circunstancias, aliadas a auto-suficiéncia em petréleo alcangada em 2005, contribuiram para
gue o Pais resistisse as crisesinternacionais e apresentasse um crescimento médio do PIB em
niveis de cerca de 5% ao ano.

Esse crescimento econdmico ocasionou, deimediato, um aumento dademandade energia, cuja
rapidez impediu que fossem realizados, em tempo Util, investimentos no setor de geragéo e
distribuicdo. Por essaraz&o, e com o agravo da recorréncia de condigdes climéticas adversas,
o Brasil, asemelhangado ocorrido em 2001, teve de enfrentar um novo racionamento deenergia
A economia mundial continuou ater como paradigmasa globalizagdo e uma triade de blocos
econdmicos: os Estados Unidos, liderando a ALCA®, na qual o Brasil ingressou em 2005; a
Europa unificada, sob uma certa lideranca franco-alema; e a Asia, agora com predominio da
China

No setor téxtil, um dos efeitos da manutencéo daquela triade de blocos econdmicos foi a
concentrag&o da producdo, em nivel cada vez maior, em paises asi &ticos e |atino-americanos,

com méao-de-obrabarata, e orientada ao abastecimento dos paises maisricos e desenvolvidos,

menos competitivos na produgdo de artigos intensivos em méo-de-obra.

Jaseregistrava, ao inicio do 3° milénio, umasignificativa expansio do mercado téxtil mundial,
tanto com relag@o aos montantes produzidos, quanto ao comércio entre grandes paises
produtores e consumidores, apesar das crises econdmicasinternacionais. Conseglientemente,
sobreveio um barateamento dos precosinternacionais, que estimulou asimportacoes brasileiras
e dificultou a producéo nacional .

As grandes expansao e internacionalizagdo do comércio téxtil suscitaram a adog&o, por parte
dos importadores, de uma série de exigéncias, principal mente de ordem ambiental, como, por
exemplo, a certificagdo dos produtos pelo chamado “Selo Verde”, outorgado por 6rgdos
internacionais. No Brasil, essa atitude acarretou dificuldades as exportagdes, e, para supera-
las, o Paisteve que se adequar, progressivamente, as exigéncias dos i mportadores.

Outro reflexo da expanséo do mercado téxtil, do surgimento de exigéncias ambientais e do
consequente acirramento daconcorréncia, foi abusca, por parte dos produtores, detecnol ogias
modernas (sistemas digitais na concepgdo; automagdo na producdo; e e-business na
comercializagéo). O uso dasmesmas buscou: aracionalizagdo dos processos atravésdaeconomia
deinsumos (vapor d' &gua, dguaindustrial, energiael étrica, etc.); apadronizagdo dos processos,
devido a diminui¢cdo dos erros operacionais causados por sistemas de controle manuais; o
aumento da possibilidade de se diversificar a producéo; a diminui¢éo do prazo de entrega; a
mel horadaqualidade do produto; e o prego justo. No Brasil, aparcelade empresas que passaram
a utilizar tecnol ogias modernas atingiu o patamar de 80%.

Masn&o foi apenas no campo dasinovagdestecnol 6gicas em bens de capital que seregistraram
ef eitos dajamencionadaexpansdo do mercado. A producédo defibras, principal mente sintéticas,
também foi incrementada. Recorde-se que, em 2000, do consumo internacional de fibras, 56%
eram sintéticas e/ou artificiais. A partir de 2003, esse percentual passou a crescer, até atingir
cercade 80%.
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Tecnologias especificas para a cadeia
4.1 Introducdo

Umavez determinado o cenério “mais provavel”, de caréter macro, o grupo de controle buscou,
por meio de revistas especializadas, documentos de patentes e sites de fornecedores de
tecnologia, tecnol ogias emergentes* para o posi cionamento estratégi co dos atores que compdem
a cadeia estudada.

Observa-se que 0 cenario “mais provavel” retratou umavisao tendencial dos especialistasem
relacéo aos eventos selecionados. 1sso significa predizer que ndo se espera nenhum tipo de
rupturanos movimentos atuais. Considerando umanovaestruturagéo do mercado téxtil devido
ao aumento da concorrénciano mercado téxtil internacional - gragas a consolidacdo daALCA
e ao término do acordo Multifibras, e uma concentragéo da produgéo em paises considerados
em desenvol vimento com amanutencao dos deslocamentos de etapas de producéo de um pais
para outro - e as mudangas de comportamento dos consumidores interno e externo, 0s
fornecedores de tecnol ogiatém buscado orientar seus desenvol vimentos nos seguintesitens:

Desenvolvimento de produtos personalizados;

Producéo de pequenos | otes;

Menor ciclo de vida dos produtos;

Resposta rapida da cadeia de suprimento e organizagéo da producgdo para
adaptacdo as mudancas na demanda;

Comunicagdo diretacom consumidor.

4.2 Tecnologias de integracao entre os segmentos da cadeia

Tendo como base o cenério construido e considerando o continuo crescimento dalnternet e da
jacomentadaglobalizacdo do comércio téxtil, aumenta-se apossibilidade de formagéo de cadeias
de suprimento internacionais, ou mesmo acordos bilaterai s entre empresas, cujos elos podem
estar geograficamente af astados, mas compartilhando informagdes em tempo real . | sso permitira
gue grandes ou pequenas empresas criem acordos e parcerias comerciais, utilizando alnternet
ou sistemas de EDI° como redes de comunicagéo. Essaversatilidade de escolhavem atender as
necessidades de desenvolvimento de produtos com diferentes composicdes de design e
componentes, bem como responder, de forma rapida, as mudangas de mercado e de
comportamento dos consumidores. A utilizagdo de tecnol ogias de gerenciamento dacadeiade
suprimento poderdo impactar de forma mais significativa os seguintes eventos do cenario
considerado:

4 Considera-se tecnol ogia emergente aguel as que mesmos ja conhecidas e difundidas em determinados paises
ainda se encontram em fase embrionéria no Brasil.

®Sistemas EDI (Eletrénic Data I nterchange) séo redes privadas de computadores que conectam fornecedores
e compradores, dentro de um mesmo segmento.
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Participagdo mais efetivanaexpansdo do mercado mundial téxtil, por meio do aumento
da competitividade e da adequagéo aos padrdes internacionais de qualidade, tempo
de entrega e volume. Vale ressaltar que o aumento da globalizagdo do mercado téxtil
possibilitardumamaior opgao de escol hapor parte dos atores, gerando umacadeiade
suprimentos de &mbito internacional;

Aumento da participagdo no mercado internacional por meio do aproveitamento da
concentracdo da produgao téxtil nos paises considerados em desenvol vimento;
Aproveitamento do aumento da demanda do mercado interno devido ao crescimento
da economia brasileira em taxas médias de cercade 5% a.a;

Enfrentamento do aumento da concorréncia, com o inicio da ALCA, principalmente
em rel acdo aqueles paises que foram beneficiados com o deslocamento da producéo
téxtil norte-americana;

Manutengdo do market-share internacional, mesmo com a ocorréncia de crises
econdmicas em &mbito mundial.

4.2.1 Sistemas de ger enciamento da cadeia de suprimento via EDI ou Internet

Em relagdo a esse tipo de tecnologia, observa-se uma forte orientacéo na busca de modelos e
ferramentas que consigam integrar, por meio de sistemas de rede, os atores que compdem uma
determinada cadeia de suprimento. O crescimento das tecnologias de informagdo, de uma
formageral, tém alavancado o estudo e desenvol vimento de ferramentas e model os especificos
de B2B para alguns setores industriais. A Figura 7, a seguir, mostra, de forma genérica, a

possibilidade de integragcao dos segmentos através da I nternet.

F1e

Germany g

i Graace

Figura 7. Sistemas de compartilhamento de dados viaInternet.
Fonte Lutz. 2002.

Levando-se em conta que o ponto principal do conceito de préticas cooperativas é o
compartilhamento e analise das informagdes necessérias, 0 desenvolvimento de ferramentas
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deandlise de dados é fundamental paraque osatoresconsigam atingir plenamente asvantagens
oferecidas pela possibilidade de busca e andlise dos dados ao longo da cadeia. Em tese, as
tomadas de decisao se tornam mais faceis devido a natureza colaborativa das agdes. |sso faz
com gue o lead time da cadeia se torne mais baixo estabelecendo um processo de resposta
rapidaao consumidor final (quick response).

Vale lembrar que esse processo de coordenacdo e colaboragdo produtiva entre os atores de
umacadeiaprodutivadeve considerar el ementos de conflito tanto de ordem quantitativa(custos,
tempo deentrega, etc.) quanto qualitativa (qualidade, reputagdo, confiabilidade, etc.). Contudo,
parasedesenvolver astecnol ogias deintegracéo, deve-se, primeiramente, determinar aestrutura
da cadeia de suprimento e analisa-la de forma detalhada. Para isso, 0s centros de estudos
téxteistém desenvolvido sistemas de simulacdo paraandlise do estado da cadeiae estabel ecido
novas formas de comercializagdo e integracdo entre os agentes envolvidos, etc. Os modelos
desenvolvidos e em desenvol vimento buscam mostrar o impacto da reducéo dolead time por
mei 0 da cadeia de suprimento, utilizando processos tradicionais de gerenciamento de pedidos
€ NOVOS processos que buscam uma maior colaboragdo entre os atores envolvidos. Tém-se
observado que esses novos sistemas col aborativos conseguem ter uma maior eficiéncia nas
respostas as flutuacdes da demanda. Esses model os consideram todas as fungdes correntes
de plangjamento, produgdo edistribuicdo. A produgéo é previstapor intermério de plangjamentos
de demanda, recursos corporativos e produtos. Os pedidos que chegam s&o processados por
meio de uma ordem de desempenho para o setor de aimoxarifado e dai enviados para os
consumidores.

Dentro desse espectro, destacam-se os sistemas desenvolvidos pelo projeto DAMAS, tais
como o Data Analysis Modeling Enviroment - DAME -; Tradicional Industry Supply-Chain
Smulation — Lead Time - TISS-LT e o Collaborative Industry Supply Chain Simulation —
Lead Time- CISS.

Outro estudo de destaque é o desenvol vido pel oNational Textile Center® quetem por objetivo
obter e integrar novos desenvolvimentos nas técnicas Data Envelopment Analysis - DEA,
Teoria dos Jogos Cooperativos e Matemética Fuzzy. Essa integragéo de técnicas faz com que
0s questionamentos subjetivos e objetivos sejam considerados para o estabelecimento de
parcerias, estruturacéo de contratos e compartilhamento de custo/beneficio.

Os centros de pesquisa que desenvolvem as ferramentas (softwares) de suporte para essa
nova forma de negociagdo, tém orientado suas pesquisas para desenvolvimento de sistemas
gue tenham as seguintes caracteristicas de seguranca: autenticacado, integridade, privacidade
e controle de acesso. Como exemplo de desenvolvimento tecnol 4gico, pode-se citar osoftware
desenvolvido pelo projeto DAMA (TEXNET) e que, segundo os pesquisadores, possui 0s
quatro elementos descritos anteriormente, a saber:

Autenticacdo: Nesse sistema, os atores envolvidostém acertezadaidentidade deuns
em relagdo aos outros. As informag8es séo protegidas em dois niveis de seguranca.

¢ Joines, JA., Fang S.C., King R.E., Nuttle H.L.W.. Business-to-business Collaboration in a Softgoods E-
Supply Chain. Project S01-NS01. National Textile Center Annual Report. November 2002.
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As tecnologias de seguranga irdo assegurar que somente 0s parceiros autorizados
ter&o acesso ao servidor;

Integridade de dados: O sistema de seguranca do softwar e garante que os dados néo
sofrerdo nenhum tipo de alterac8o durante o processo de transferéncia através da
rede;

Privacidade: Os parceiros estardo aptos a compartilhar as informacgdes combinadas,
sem expd-las aqueles ndo autorizados. Por exemplo, um varejista pode ter varios
fornecedores paraum produto especifico. Por meio deum acordo comercial eletrénico
ele podera estar apto a compartilhar informacg@es, tais como pontos de venda,
projecdes de demanda e envio, com um vendedor em particular, de forma protegida e
sigilosa;

Controle de acesso: O(s) parceiro(s) pode(m) ter acesso somente a determinadas
informagbes. Quando uma informagdo especifica € requerida, o servidor verifica o
acordo comercial paraassegurar que o requerente tem permissao para acessar aguele
tipo de informagéo.

A utilizag&o das tecnol ogias de informagao far4 com que a posse e aandlise répida e eficiente
das informac@es disponiveis e necessérias sejam pontos importantes para a competitividade
das empresas que compdem as cadei as produtivas. Partindo dessanovaformade comunicagéo
e negociacgao entre os atores das cadeias de suprimento, recomenda-se 0 desenvolvimento de
um banco de dados de carater nacional, onde as empresas possam obter, de forma répida,
informag®es sobre fornecedores de matéria-prima, artigos tecidos e confeccionados,
equipamentos e servigos.

Ela de Materia- | G e Elo te
Prima E fE Caonfeccdo
Iinlra-esteutura para
\ COMUNICAGAD
[
Elor de
e Cometzializacao
Ela de Elo de Insumas
Froducdo

Figura 8. Banco Nacional de Dados paraa Cadeia Téxtil.
4.3 Sistemas de integracgéo com o consumidor final

O aumento de competitividade no mercado internacional téxtil tem feito e fard com que os
componentesdacadei aprodutivase aproximem do consumidor final . A adequagéo asexigéncias
comportamentais de tais consumidores é o elemento norteador para que os fornecedores de
tecnol ogia desenvolvam sistemas que consigam, ao mesmo tempo, personificar um artigo para
uma determinada clientela e ser viaveis produtivamente. Para dar suporte a esse novo tipo de
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estratégia, os sistemas desenvolvidos e em desenvolvimento buscam facilitar a comunicagéo
entre empresa e consumidor. Dentre as principais tecnologias desenvolvidas e em
desenvolvimento, pode-se destacar:

Sistemas de criagdo e produgdo customizadas de artigos confeccionados;
Body Scanners e Smartcards;

Sistemavirtual paramodelagem (Simulaggo dindmica de drape’, visualizagdo e
animagao).

4.3.1 Sistemas de criagéo e producdo customizadas de artigos confeccionados

No setor téxtil, de um modo geral, a evolugdo do processo de trabalho sofreu consideravel
mudanga, principal mente nos segmentos mais intensivos em capital, devido aos avang¢os nos
sistemas automatizados de producéo e concepgdo de novos produtos. A cadeia téxtil e de
vestudrio possui segmentos distintos quanto a estruturagédo produtiva. Existem segmentos,
taiscomo aconfecgédo, quetrabalham com umalégicadedivisao social do trabalho baseadana
simplificagdo, sincronizagdo, repeticdo e intensificagdo das tarefas realizadas pelos
trabal hadores, tipi cas dalinhade montagem com producdo em larga escal a, baseadas no modelo
Taylor-Ford; e segmentostal como o acabamento, onde sebuscaumaprodugéo flexivel operando
em menor escala (produgdo enxuta) e com trabalhadores polivalentes, como os do modelo
toyotista (Dertouzos, 2003).

Contudo, os eventos do cenério construido, tais como: consolidagdo daAL CA, concentragdo

daproducdo em paises em desenvolvimento, crescimento daeconomianacional, modernizagao

do parque fabril nacional e adequacgéo as exigéncias ambientais mostram que havera a
necessidade de alterar o foco estratégico, no qual a producdo deixara de ser padronizada (em
massa) paraser customizada, isto &, as necessidades dos clientes sdo |evadas em consideragéo.

Alémdisso, deve-seconsiderar aforte atuagcdo doschamados*” Tigres Asiéticos’, principal mente
aChina, nalinhade produtos com baixo val or agregado (commodities). Como o enfrentamento

comercial com esses paises é considerado pouco estratégico e eficiente, acadeiade vestuario

de malhaprét-a-porter nacional deverabuscar aagregacdo devalor através do atendimento as

necessi dades dos clientes, sejam internos ou externos, mas com aflexibilidade suficiente para

ter uma producéo &gil (agile manufacturing). Nesse tipo de enfoque o processo produtivo

deve levar em consideragao:

Integracdo e flexibilidade;

Elevada interag&o com os clientes;

Organizagdo apta para mudancas e incertezas,
Competitividade através da cooperagao;

Preocupacgéo com a qualidade e olead time (tempo de entrega).

" Técnica de modelagem tridimensional onde se trabalha com um manequim industrial com medidas padroniza-
des.
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Figura 9. Etapas de um processo de fabricagéo customizada.
Fonte: Seidl, 2002.

IV.3.2) Sistemas de medi¢do em 3D (bodyscanner)

Essa tecnologiatem como principio definir as medidas corpéreas, por meio do conhecimento
do modelo humano. Esse sistema trabalha com um scanner de luz branca, que faz a extragdo
autométicadas caracteristicasdo corpo, e um software, que é o responsavel pelos cél culosdas
medidas.

O scanner captura centenas de milhares de pontos de umaimagem individual e o software, de
forma automatica, determina dizias de medidas. Essa informacéo pode ser eletronicamente
comparadaadeterminadas especificagdes paraartigosde vestuério, com o intuito derecomendar
o tamanho de um cliente individual ou servir de base para a criagdo de medic¢des especificas
pararoupas. Ao final do processo de medic¢éo, todas asinformagdes poder&o ser armazenadas
em um cartéo eletrénico, os chamados Smartcards

O uso dessatecnol ogiaprovocaraum consideravel impacto no processo tradicional de compra

de artigos de vestuario, pois € uma tecnologia fortemente orientada para o consumidor. 1sso
provavel mente trardmodificagdes nos canai s de di stribui ¢céo e nasuaformade comercializagéo.
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Figura 10. Sistema Body Scanner
Fonte: Seidl, 2002.
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Figura1l. Smartcard.
Fonte: Lutz, 2002.
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As principais vantagens esperadas com 0 uso dessas tecnol ogias sao:

Determinagao répida das medidas antropométricas precisas de uma pessoa;
Utilizagdo da tecnologia para auxilio em censos antropomeétricos de determinadas
popul acoes;

Adequacao de artigos de vestuario a popul agdes com determinadas especificidades;
Adequacao de artigos de vestuério a determinada pessoa;

Possibilidade de interacdo com sistemas CAD;

Possibilidade de interacdo com programas de estatisticas para determinagdo de
popul acoes;

Diminuic&o daimprevisibilidade dademanda, com conseqguiente reducéo de estoques;
Criag&o de banco de dados confiéveis para negociacdes internacionais;
Oferecimento de novos servigos ao consumidor.

4.3.3 Sistema virtual para modelagem

No campo da modelagem e como complemento a tecnologia Body Scanner, pode-se destacar
os desenvolvimentos tecnol 6gicos apresentados pela Miral ab da Universidade de Génova.
Uma das tecnologias desenvolvidas € o Virtual Clothing, que tem como objetivo produzir
sistemas de modelagem virtuais e interativos. Essatecnol ogia é constituida, na suabase, pela
integrac&o de tecnologias de simulagéo e animagso virtual, tais como:

- Sistemasdesimulacdo mecanica Esses sistemas estéo baseados no desenvolvimento
de mecanismos continuos e sistemas parti culados. Os mecani smos continuos estao baseados
em equagdes continuas que descrevem o comportamento das superficies (equacgdo deLagrange
eelementosfinitos). Considerando amovimentagdo dos artigos confeccionados, adeterminagédo
de parémetros mecanicos dissipativos é fundamental para a precisdo do sistema. Como
parametros, esses sistemas consideram forgas internas, a partir da deformagéo da superficie,
tais como elasticidade, viscosidade e plasticidade, e forgas externas, a partir das interagdes
com o0 ambiente, tais como: viscosidade do ar, gravidade e friccéo.

Figura 12. Sistema de simulagdo mecanica.
Fonte: Thalmann, 2002
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Ossistemas parti culados buscam arepresentac&o discretade um sistemautilizando um conjunto
de massas, interagindo com asrespectivasforgcas. Como conseqiéncia obtém-se amodelagem
do comportamento mecanico macroscopico de um determinado objeto.

Figura 13. Simulag&o por meio de sistemas particul ados.
Fonte: Thalmann, 2002.

- Animagdovirtual humana: Essatecnologiaestabaseadanacapturade movimentos
(posturas e gestos) especificamente humanos. Paratal utiliza-se um sistema 6ptico de captura
de movimentos e um conversor anatémico, o qual transforma as informagfes medidas em
parémetros de animag&o.

Virfual simulation Real simuwlaticn
Figura 14. Comparagdo entre o sistemade simulagéo virtual ereal.
Fonte: Thalmann, 2002.
L egendas:
Virtual Simulation— Simulag&o virtual
Real simulation— Simulagéo real
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Manipulacdo virtual do corpo humano: Esse sistema permite mostrar de forma
realistica formas e tamanhos ndo especificados. O processo € feito de forma interativa e é
imediatamente animado. As medi¢des sel ecionadas sao baseadas em: oito medi¢des primérias
apartir do exame dos tamanhos dos artigos confeccionados; partes circunsféricas (pescoco,
busto, cintura, quadril), além do peso, comprimento do gancho, dos bragos e das pernas. O
esquema basi co deste sistema é apresentado na Figura a seguir:

Ceneric model o= 0
z )

Exarmple maodels Hsﬂ.
i
B

Sampamode s —m prepanion Rl LT SRR
¥ Macg rement
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Figura 15. Fluxograma do processo de manipulagéo virtual do corpo humano.
Fonte: Thalmann, 2002.

L egendas:

Measurement —Medic&o

Runtime evolution — Evolug&o do tempo de processo
Interpolators construction —construgdo das interpolacdes
Measurement Geometry — Geometria da medicdo

Example models preparation — Preparacdo dos model os exemplos
Generic model —Modelo genérico

Sample models — Amostrade model os

Interpolation nodes — Pontos de interpol agéo

-

Sistemas par a Simulagéo de Artigos Confeccionados: Esse processo permitecriar
modelos, que sdo determinados em tempo real, utilizando trés niveis de medicéo: nivel 1 -
Stretch clothes (areas el asticas); nivel 2 - loose clothes (areaslargas); nivel 3 - Floating Cloth
(éreas“soltas”). Esse sistema evita cél cul os complexos sobre def ormagao fisica e de detecgcdo
de choque onde quer que seja possivel.
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Figura 16. Exemplo de simulacdo de artigos confeccionados.
Fonte: Thalmann, 2002.

L egendas:

Layer —Nivel

4.4 Tecnologias de insumos

O cenério “mais provavel” considera que havera um aumento significativo do consumo de
fibras quimicas no mercado internacional . L evando-se em consideracado que essetipo defibra,
principalmente as sintéticas, tem sido objeto de grandes desenvolvimentos tecnol gicos —
provavelmente por ser, antes de tudo, formada por compdsitos quimicos com multiplas
possibilidades de modificages por processos de sintese e polimerizagéo —, as empresas que
compdem a cadeia de vestuario de malha prét-a-porter devem estar preparadas para uma
intensa comercializacdo de artigos confeccionados compostos nédo s6 por fibras quimicas
convencionais, mas também por aquelas de alta tecnologia. Observa-se que os principais
fornecedores de tecnologia de fibras e fios, principalmente europeus e asiaticos, tém focado
suas pesquisas no desenvolvimento e comercializacdo de artigos téxteis e confeccionados,
gue agreguem uma série de novas funcdes e of eregcam um maior conforto e bem-estar para o
consumidor final.

As fibras consideradas de alta tecnologia high tech) sdo produzidas para que tenham

caracteristicasfisicas e quimicas superiores as das fibras comuns. Elas podem ser classificadas
em trés grupos, segundo a Tabela 6 , a seguir:
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Tabela 6. Caracteristicas das fibras de altatecnol ogia (high tech).

Tipes de fibras Caracteristicas Principais cxemplos

Grandz utilizagdo Melhores seopricdades fisicas | Melhor vesisténcia mecdnica ¢

e e s g 2. libeas e b vearsloner e oo
CLATILLL Lesiclis
Fuwsdes capocials Avcoedmcnlo a Tugdes Mullior almonEio O liguidos,

cepeciticas, tais como higiene, |melhor caimento, maicy
COn TR S s Brrtlarnanto Lerrmicoy, rosigiéneiy

ar oo g oanidade

Al Estéiiea Melbwrmmenle oo togue, | Teeldes com aspecle o logue de
aspecto fleiea, brilie & eor pele de pécsege, toque sego,
ML i

Fonte: Adaptado de Guillén, 1999.

Parase chegar aesses novostiposdefibras, tornam-se necessarias modificagdes nos polimeros
queascompdem. A adic&o de produtos com fungdes especi ai se modificagdes no peso molecul ar
e copolimerizagdo sdo as principais modificaces ocorridas nos polimeros.

4.4.1 Fibrasde politrimetileno tereftalato (PTT)

Tendo como base atendéncia de desenvolvimento tecnol gi co vistaacimae a épticade of erecer
umafibraderendimento superior, asfibrasde politrimetileno tereftalato (PTT) —obtidas a partir
do 1.3 propadiol (PDO) — tém grande possibilidade de utilizacdo na éarea téxtil e de
confeccionados. Essaexpectativase deve as propriedades fisicas diferenciadas, em relagdo as
outras fibras sintéticas convencionais, tais como poliéster (PET) e poliamida (PA). Essa
diferenciacéo é atribuida a disposicédo das moléculasem “ zig-zag” (Figura17) e asuaestrutura
cristalina

Figural7. Fio de PTT composto.
Fonte: Toray (apud Y onenaga, 2002)
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A Tabela7, aseguir, comparaas propriedadesfisicasdasfibrasde PTT e dasfibras de poliéster
(PET) e poliamida (PA) 6 e 6.6.

Tabela7 - Propriedades fisicas dos fios de PPT e outras fibras.

Propriedadesfisicas PTT | PET | PA 6] PA 6.6
Tenacidade (cN/dtex)? 32 | 41 | 44 5.0
Alargamento (%)° 48 | 40 | 44 47
Maédulo de Y oung (cN/dtex)™° 23 | 85 2 22
Recuperacdo elastica a 20% de dlargamento | 83 | 29 53 61

Fonte: Toray (apud Y onenaga, 2002).

Melhor alongamento e recuperagao (baixa histerese?);

Tato mais suave e bom caimento;

Melhor resisténcia a abrasao®® e estabilidade dimensional';
Boa conservacao de suas propriedades fisicas;

Tingimento a baixas temperaturas (110°C).

Devido aessas caracteristicas de uso, asfibrasde PTT podem ser uma alternativa econdmica,
gracas a possibilidade de mistura com outras fibras ja disponiveis no mercado, inclusive as
fibras naturais e as de viscose.

4.4.2 Microfibras

Em um cenario onde se espera um aumento da comercializagcdo de artigos de elevado grau de
diferenciagao e sofisticacdo tecnol 4gica, espera-se que os produtos confeccionados produzidos
com microfibras setornem cadavez maiscomuns, ante asexigéncias de conforto e funcionalidade
por parte dos consumidores finais. Considerando que havera um crescimento de 5% a.a. da
economia nacional, observa-se a possibilidade de um aumento no consumo de téxteis de maior
valor agregado.

Asfibras sintéticas tém experimentado, desde a metade dos anos 80, um grande processo de
inovagdo com o langamento de uma consideravel variedade de novas fibras com melhoradas

8 Resisténcia a tens&o.

° Deformagdo de um material quando submetido a uma carga.

° Representa a rigidez do material; quanto maior o médulo menor a deformagdo elastica resultante da
aplicacdo de uma carga.

1 E avariacgo dimensional sofrida pelo material depois que termina o esforgo aplicado.

2 fendbmeno em materiais onde certas propriedades dependem de seu estado anterior, podendo ser medida
pela perda de energia durante um ciclo de deformagéo e recuperacéo do material.

3 E aresisténcia da superficie do tecido quando submetido a uma determinada forca de atrito.

¥ Manutengdo das dimensdes do material téxtil, sem alteragdo ou variagdo significativa ao término dos
processo.
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propriedades fisicas e quimicas. As microfibras'® constituem um dos grandes avangos no
segmento de fibras quimicas, o qual busca superar as propriedades de conforto e bem-estar
dasfibrasnaturais. Considerando que osfilamentos maisfinosdafibrade seda estéo naordem
de 1 dtexts, os fornecedores de tecnol ogia tém conseguido desenvolver filamentos ultrafinos,
naordem de 0,0001 dtex. | sso abre uma grande possibilidade de desenvolvimento de produtos
paranovasfungdes (Rupp e Y onenaga, 2000). Essaconsideravel gamade aplicacfes é possivel
gragas as suas caracteristicas muito proprias de suavidade, toque, bom caimento, brilho,
voluminosidade e boas propriedades superficiais. Considerando que as fibras naturais de
colégeno da epiderme podem ter de 1 a 4 micrdbmetros de didmetro e uma longitude de 40
micrémetros, pode-se desenvolver imitaces da epiderme e peles artificiais, visto que as
microfibras possuem as mesmas medidas. O advento das microfibrastem gjudado nacriagéo e
desenvolvimento de novos artigos confeccionados, pois é possivel produzir microfibras com
diversas finuras, diferentes polimeros e se¢des transversais. A Figura 18, a seguir, mostra, de
forma esquematica, os possiveis campos de aplicacdo das microfibras.

Euwriglae ¢ Esiclien {_Zupm:idmIL- (119 Ii|||||1:.u.|
¢ Filcragem
Poles aifieicis Tezidos Shingozcn Tecidos de Limpez £
[evndeing, el st iy v i st e das
ITALET s SIS perecis e sli) et 1L,
Pl liw] 12 [EH] .i.'I.'I. sty
amiadavel] traperrte becis, [ oo de ar
¥ '___r.:'r
-
\ -
Vewnr resisténcia an fluto e
Liggnidns
Womor semanhilicladh:
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s a
/ T, proprieelacdes de
"/,. H‘H vepeldneia b doua,
i
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L IR TET e A sl
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Bivcuwpatibilivdade Allameute resislenle v deslizanle Propriedades especiais

Figura 18. Possiveis campos de aplicagéo das microfibras.
Fonte: Watanabe (apud Rupp e Y onenaga, 2000).

* Néo existe uma defini¢éo oficial e Gnica para conceituar microfibras. Para Koji Watanabe, do laboratério
de desenvolvimento téxtil da Toray Industries, as fibras que estdo na faixa de 0,1 a 1,0 dtex devem ser
consideradas microfibras (MF). Aquelas que estéo abaixo de 0,1 dtex devem ser denominadas ultramicrofibras
(UMF). De uma forma geral, todas as fibras mais finas que os filamentos de seda devem ser incluidas no
conceito de microfibras (Rupp e Y onenaga, 2000).

¢ Titulo do grupo direto, que representa a densidade linear de um material.
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4.5 Tecnologias de produto
4.5.1 Tecidosde altatecnologia

Os denominados tecidos de alta tecnologia, também chamados de “tecidos inteligentes”,
caracterizam-se por of erecer umaseérie de novasfuncgdes de bem-estar e protegéo ao ser humano,
seja por meio da incorporagdo de dispositivos na sua estrutura, tais como sistemas
semicondutores e micro-chips ou por intermédio da utilizagdo de fibras que possuem na sua
composicdo polimérica medicamentos que vao sendo absorvidos, via cutanea, por um
determinado periodo de tempo. Um exempl o interessante sdo0 os artigos téxteis desenvol vidos
paraaregulagem de temperatura. Para essafungao adiciona-se amatriz téxtil microcdpsulasde
PCM (Phase Change Material), que sdo apresentadas na Figura 19, a seguir.

Figura 19. Vista microscopica de microcapsulas de PCM.
Fonte: Schoeller Textil AG (Apud Rupp, Béhringer e Y onenaga, 2001).

Asmicrocpsulas medem as variagdes de temperatura, detal forma que os aumentos damesma
sdo interrompidos quando se alcanga uma etapa de transicdo, isto €, de mudanca de fase. A
energia térmica recebida a partir desse ponto é armazenada nos PCM’s aumentando sua
capacidade térmica. De modo inverso, quando o ambiente é resfriado, os PCM’s fornecem o
calor armazenado. No setor téxtil, os materiais utilizados sdo as parafinas. A capacidade de
isolamento, em comparacdo com as fibras acrilicas tradicionais, aumenta em 1000% (Rupp,
Bohringer e Y onenaga, 2001). Outro exemplo de artigo confeccionado produzido com “tecidos
inteligentes’ é a jaqueta langada pela Infineon Technologies com participacdo do German
School of Fashion, que possui um sistema integrado de MP3 com chip de audio, bateria
destacavel e médulo multimidia. Os fones de ouvido e o microfone sdo ligados por linhas
elétricas internas, através de uma fina tira semelhante ao tecido. Esse sistema ndo tem
significativos efeitos sobre 0 peso e o conforto do artigo téxtil (Figura 20).

Os tecidos de “alta tecnologia’ podem ser utilizados em outras éreas, tais como medicina,
enfermagem, seguranca e logistica. Como exemplo, pode-se imaginar uma combinacéo de
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sensores e um chip GSM sendo utilizada paraal ertar uma equipe de enfermagem sobre aqueda
de uma pessoa idosa ou com deficiéncia fisica. Além disso, chips DSM/GPS poderiam ser
utilizados para encontrar criangas perdidas ou auxiliar nabusca de pessoas em areas de dificil

localizag8o. Os artigos de vestuario que utilizam os tecidos inteligentes sdo denominados
smart clothing. A busca pel o desenvol vimento de artigos confeccionados que of eregcam maior
conforto ebem-estar pode, também, ser observadapelautilizacdo defios etecidos com multiplas

camadas. A combinac&o desses materiais objetivaaabsor¢ao de umidade corpérea, atravésde
trés camadas defios. A camadainternaéaresponsavel pelaabsorcéo daaguae seu transporte
para uma camada intermediaria. Esta, por sua vez, transporta a umidade para uma camada
externa que tem como funcgdo irradiar o calor e evaporar a agua transportada. Como exemplo,

pode-se citar o fio de trés componentescool & dry, desenvolvido pelaempresa Toyobo. Esse
fio é composto por um fio continuo de poliéster na parte externa e um fio de fibra cortada,

também de poliéster, na parte interna, com suas fibras mais finas na parte intermediaria. Como

as fibras finas oferecem uma elevada porosidade, o efeito de capilaridade é acelerado e a
umidade acumulada é posteriormente transportada paraacamadaexterna. O fio daparteinterna
apresenta uma se¢do em forma de Y com o objetivo de aumentar a capacidade de absorcéo.

Segundo Rupp, Béhringer e Y onenaga (2001), os artigos de malha produzidos a partir dessefio

geram uma menor temperatura corporea, se comparado aqueles produzidos de forma
convencional com fios de poliéster e algoddo. Ainda segundo os autores, alguns fabricantes

de tecidos de algodéo tém desenvolvido uma construgdo similar de trés camadas, na qual se
utilizam diferentes densidades de fibras. O fator chave para o desenvolvimento desse tipo de
fio é o processo de fiagéo, no qual deve-seintegrar o sistema de fiagdo de fibras cortadas com
uma alimentacgdo de fios continuos, passando posteriormente pel os processos de binagem e
retor¢do. A producéo de fios compostos, tendo como componentes fios continuos, € uma
etapadedificil execugao; o pardmetro critico paraaeficiénciado processo € o angulo detorgao

dado durante a construcéo do fio.

Atual mente as pesquisasreferentes asfibras, tecidos e roupas de altatecnol ogiasdo orientadas
nas seguintes éreas tecnol 6gicas:

Materiais poliméricos ativados el etricamente e sensores de fibra optica;

Aplicacéo de gel polimérico ndo-ibnico e elastébmeros para criagdo de musculos
artificiais,

Tecidos e fibras termicamente sensiveis (Figura 21);

Utilizagcao de tecnologias fotonicas e eletroni cas em artigos de vestuério;

Aplicag8o biomédica;

Integragdo entre fibras e componentes externos na estruturatéxtil.
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Figura 20. Jagueta com sistema Figura21. Roupasensivel a
integrado de MP3. variagdo de temperatura.
Fonte: Infineon Technology, 2002 Fonte: www.tdctrade.com, capturado em 20/09/2003.

4.6 Tecnologias de processo
4.6.1 Segmento defiagéo

No segmento de fiagdo, os desenvolvimentos concentram-se no aumento da velocidade de
producdo, bem como na adi¢édo de sistemas que controlam a qualidade do produto durante as
etapas de produgdo. Atualmente, um dos grandes desenvolvimentos nesse segmento € o
processo de fiagdo por compactacdo e a fiagdo a jato de ar. Esse processo estéd baseado na
compressao dasfibrasestiradas, por elementos mecanicos, com aspiragdo. L ogo apds, ator¢ao
éfeita. O processo permite uma reducdo da tor¢do e uma melhor estiragem. Como resultado
final, tem-se um fio de maior resisténcia, com um menor nimero de pontos fracos e uma baixa
pilosidade. Os tecidos plano e de malha produzidos com esse fio possuem uma estrutura
superficial mais clara e brilhosa (Egbers, 1999).

Tendo como base o cendrio gerado e os estudos que estédo atual mente sendo desenvolvidos,
identificam-se as principais tecnologias-chave para a area de fiagdo: microeletrénica e
microssi stemas.

Devido ao processo de fiagdo ser complexo, com uma grande quantidade de variaveis de
controle, os desenvolvimentos tecnol 6gicos sdo, normal mente, orientados para a criagdo de
sistemas que buscam a reducéo das etapas do processo. Como exemplos pode-se citar o
desenvolvimento de novos sistemas de fiagdo arotor, tais como o filatério de anel alimentado
por fita (RingCan), o filatorio de atrito e de jato de ar. O sistema de fiagdo por rotor eliminaas
etapasde producdo de pavios (magaroqueira) e de enrolamento (enroladeira). Outrapreocupagdo
estano aumento davel ocidade das méguinas. Asnovastecnol ogias defiagdo arotor conseguem
atingir umaproducao de até 400 m defio por minuto, enquanto o processo de fiag&o tradicional
(filatério deanéis) tem umavel ocidade de produgéo bastante baixa (18 m/min). Contudo, estudos
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tém sido realizados no intuito de substituir o anel e o vigjante por um sistemamagnético, o que
poderatrazer vantagens em relacdo a vel ocidade deste.

4.6.1.1 Fiag&o por compactacio

Nafiagdo de anel, pode-se citar como umagrande inovagdo a producéo de fios com umamenor
quantidade de pélos. Essatecnol ogiafaz com que as pontas dasfibras fiquem mais proximas do
corpo do fio, que exige uma menor tor¢ao e apresenta mais resisténcia, elasticidade e brilho.
Durante sua produg&o acontecem menos rupturas e menos fibras ficam em suspensdo na
fiacdo, tecelagem e malharia, bem como ha um aumento de eficiéncia nesses segmentos. Os
tecidos produzidos com esses fios sd0 mais macios, mais resistentes, tém melhor resisténciaa
abrasao e apresentam estampas e desenhos bem definidos. Além disso, atendénciaaformagao
de pilling é reduzida. Esse processo possui uma zona de condensagdo pneumatica apos a
estiragem, mantendo as fibras mais unidas antes de receberem atorgao.

Figura 22. Sistematradicional e sistema SUSSEN EliTe®.
Fonte: Romano, 2003.

4.6.1.2 Filatériosajato dear

Essa tecnologia, utilizada naformagéo do fio, esta baseada na alimentag&o da fita no trem de
estiragem®’, oqueira“ afinar” amassadefibras, havendo posteriormente umainsercdo defalsa
tor¢éo no fio por dois cilindros com ar comprimido em sentidos opostos. O fio formado ser4
enrolado em uma embal agem apropriada. O fio produzido possui ha sua estrutura um conjunto
de fibras paralelas no nicleo presas por fibras externas, todas do mesmo material. Torna-se
muito importante o controle do nimero de fibras externas e a distribui¢do das fibras ao longo
dofio.

7 Acdo efetuada pela binadeira para jungdo de dois ou mais fios. Binadeira: tipo de maquina para fiagéo
utilizada no processo de preparacéo a retor¢do, com o objetivo de juntar dois ou mais fios.
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Umadas grandes vantagens dessanovatecnol ogiaem rel acdo aquel asjaestabel ecidas é aalta
velocidade de produgdo, que ficaem torno de 350 m/min. Isso significa cercade duas vezes a
velocidade dosfilatorios de rotor e vinte vezes ado filatério de anel. Porém, essatecnologia é
limitada aos seguintes pontos: ndo se consegue produzir fios muito grossos, o toque é aspero
e existe cercade 5% de perdade fibras no filatério. A Figura 23, aseguir, mostraum filatério de
jatodear.

Figura 23. Filatério dejato de ar.
Fonte: Romano, 2003.

Asmaquinas defiagdo estdo cadavez maisautomati zadas, principal mente em rel agdo aadaptacéo
de sensores 6pticos e capacitivos para controle e monitoramento do processo. Paratal, estao
sendo desenvol vidos sistemas que tém como base a microel etrénica. Como exemplo, pode-se
citar os MEMS (micro electro-mechanical systems). Na fiacdo, varios sensores tém sido
utilizados paraidentificacéo de fibras estranhas, regularidade de massa e imperfei¢des no fio.
Como exemplo pode-se citar o médul o de auto-regulagem Uster USG-Uster Siver Guard para
o sistemade controle acircuito aberto (curto periodo) com monitoragdoon-line. Essatendéncia
sera cada vez mais incorporada aos maquinarios nos préximos anos.

4.6.2 Segmento de malharia

Na tecnologia tradicional de tecimento em maquinas retilineas, os artigos de malha sdo
constituidos de trés partes separadas (frente, costas e mangas), as quais séo costuradas
posteriormente. Os principais avangos tecnol 6gicos estdo pautados no desenvolvimento de
processos, nos quais o confeccionado de malha é produzido em uma Unica peca de entrada,
tridimensional mente, diretamente damaquinaretilinea (seamless). Essatecnol ogiaestapautada
no uso de técnicas de tecimento que permitam a model agem durante o processo de tecimento
ou de unido de pegas ou parte de pegas. Essa juncéo pode ser feita utilizando-se sistemas de
laser. Como principal consequiéncia, pode-se reduzir ou mesmo eliminar etapas posteriores na
confeccdo dos artigos de mal ha produzidos por maquinas retilineas.

Em maquinas retilineas, esse procedimento ja é utilizado ha algum tempo; porém, sua difusio

ndo foi ampla, devido, principalmente, ao custo e a baixa capacidade produtiva dos
equipamentos. Por outro lado, aincorporagao dessatecnol ogiaem magquinascirculareselimina

85



Prospeccéo tecnol dgica para a cadeia produtiva de vestuério de malha

o principal gargal o produtivo, que é abaixacapacidade produtiva. Em relagdo autilizagdo dessa
tecnologia em maguinas de urdimento, o principal fator limitante é o tipo de fio (filamentos) a
ser utilizado. Contudo, ja existe no mercado uma consideravel gama de artigos de malha
produzidos com essa tecnologia (meias, body, toucas). A utilizag&o desse tipo de tecnologia
permite o desenvol vimento de novas estruturasde malhae novastecnol ogiasque, incorporadas
ao conjunto, otimizam o processo. A Figura 24, a seguir, mostraum artigo de malha produzido
pelatecnologia seaml ess.

[\
Figura 24. Artigos de malha produzidos pela tecnol ogia seaml ess.
Fonte: www.shimaseiki.co.jp capturado em 15/08/2003.

Como principais desenvolvimentos tecnol gicos nessa &rea, pode-se citar:
Tecnologia underwear'®

Essa tecnologia objetiva estimular a pele, produzindo um efeito de massagem, para promover
umareducdo dagorduraexcedente, por meio de partes ressaltadas (protuberantes) e vazadas”,
asquaissdo formadas sobreasuperficieinternado artigo. Aspartesressal tadas (protuberantes)
e “vazadas’ possuem estruturas diferentes umas das outras e sdo tecidas alternadamente
sobreasuperficieinternado artigo. A parte“vazada” consiste de partesintensamente“ vazadas’
e partes mais superficiais, sendo estas tecidas, também, de forma alternada.

M éodo edispositivo para produzir automaticamente artigos de malharia tubular
com contr ole e supor te anatomicamente graduado®®

Método e dispositivo para tecer pegas em 3D, seamless, com formatos pré-definidos. Possui
pequenas areas com propriedades nao-elasticas, que podem conectar-se as partes
funcional mente anatdmicas da roupa. Emprega técnica de exclusdo ou inclusdo de pontos.

M étodo de tecimento de gola®

Método de tecer golas em pegas produzidas em painéis (sem necessidade de riscar e cortar);
indica afrontura e aforma de se tecer.

K nitting technology, 2003.
*K nitting technology 3/2003 p.45.
®K nitting technology 4/2003 p.42.
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Atuador para selecdo de agulhas®

Descreve um novo tipo de atuador (dispositivo para selecéo de agulhas, indispensavel para
tecer 3D). Opera através de propriedades magnéticas, permitindo a miniaturizagcdo dos
dispositivos; faz selecéo precisa de agulhas e reduz o consumo de energia.

M étodo dejuncéo de pegas tecidas?

Une partes tecidas em 3D (de roupas em maguinas retilineas); a &rea de unido obedece a
determinadas regras.

Controlelinear domator paramovimentacgéo doscomponentes-chavedeumamaguina
demalharig?®

Desenvolvimento de um servo motor paragarantir a continuidade perfeita de movimentos dos
elementosdetecimento deumaméguinaretilinea, deformaaeliminar asimperfei cdes decorrentes
de paradas de méquina.

4.6.3 Segmento de acabamento
4.6.3.1Estampariadigital

No segmento de acabamento téxtil, os sistemas digitai s podem ser usados em vérias partes do
processo de estampagem. Os fornecedores de tecnologia tém desenvolvido programas e
equipamentos digitais que sdo usados para desenvolvimento de produtos (concepcao),

modificacdo e transferéncia dos desenhos (motivos), em arquivos. O desenvolvimento de
tecnologiasdigitais € um importante caminho parasatisfazer as necessidades dos clientese do
mercado. Em um mercado cada vez mais globalizado, onde a moda e o comportamento gjudam
aditar o ritmo das inovagdes, os consumidores exigem a comercializagdo de artigos com uma
grande variedade de cores e desenhos (motivos). 1sso faz com que haja a necessidade de um
sistema de produgdo com um alto grau de adaptabilidade e flexibilidade. O desenvolvimento
dessa tecnologia visa atender a uma tendéncia de mercado, que é a demanda por pequenos
lotesde producao, e grande variedade de desenhos, cores e formas. Logo, pode-se afirmar que
o desenvolvimento destatecnol ogiafara com que a cadeia de suprimento do el o de confecgéo
esteja aptaa produzir de forma customizada.

A tecnologiade estampariadigital é utilizada para desenvolver e produzir amostras, estampas
individuais (design exclusivo) e produ¢des em tamanhos diferenciados. Com isso diminui-se
um dos grandes gastos do processo de estamparia, que € agravagéo detelasou cilindros, visto
gue o desenvolvimento de um produto pode ser enviado diretamente para a estacdo de
estampagem, o que gera uma maior flexibilidade e aumenta a eficiéncia do processo.

ZK nitting technology 4/2003 p.43.
2K nitting technology 4/2003 p.43.
K nitting technology 1/2 2003 p.53.
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Umaoutragrande vantagem dos sistemas de estampariadigital em relagéo ao sistematradicional
€o custo. O processo de estampariatradicional se caracterizapor um elevado custo nainstalagdo
e dos eguipamentos, o que faz com que somente grandes producdes baixem os custos. Para
pagar aproducdo em um sistematradicional de estamparia sdo necessarios cercade 500 metros
detecido estampado. Nos sistemas de estamparia com tecnol ogias digitais deve-se considerar
gue o custo é constante, independente da metragem estampada. Porém, como essatecnologia
encontra-se em fase de desenvolvimento industrial, existem alguns pontos a serem
desenvolvidos, tais como a gama de cores na reproducéo de uma imagem. O uso de cores
primérias- ciano, magenta, amarel o epreto (CM Y K) - funcionaapenas com algunsfornecedores.
O corante reativo predomina pelafacilidade na produgdo; o sistema com corantes dispersos é
outra possibilidade no mercado. Além disso, outro ponto limitante ainda é a velocidade de
impressdo.

O processo de estampariadigital téxtil estd baseado naimpressdo ajato detintatipoDrop-On-
Demand (DOD), no qual as gotas de tinta sdo expelidas por pequenos orificios e direcionadas
imediatamente para o substrato paraformar aimagem. Existem diversos mecanismosdiferentes;
aformamais comum utiliza o calor para vaporizar uma pequena quantidade de agua e tintaem
uma camara para formar uma bolha de gés. 1sso cria uma gota de tinta que é expelida de uma
abertura nacamara. Esta é preenchida outra vez antes que a proxima gota seja expelida. Outra
variacdo deste tipo usa um cristal piezoelétrico, que pode ser levemente deformado pela
passagem de uma corrente (através do cristal), a qual reduz o volume da camara e causa a
gjecdo de uma gota de tinta. A Figura 25, a seguir, mostra um equipamento para estampagem
digital.

Figura 25. Equipamento de estampagem digital.
Fonte: Lectra System, 2003.

4.6.3.2 Acabamentosfinais

A crescente e continua demanda por tecidos de “alta tecnologia’ com atributos especificos
temfeito com que asempresastéxteis e de confec¢do busgquem desenvolver novosartigos que
atendam a necessidades muito especificas para determinados nichos de mercado. Uma das
formas convencionais de produzir artigos com determinadas caracteristicas funcionais é a
aplicacdo, no setor de acabamento, de produtos quimicos sobre a superficie interna e externa
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do tecido. Contudo, para atendimento as novas exigéncias de mercado tém-se desenvolvido
novos sistemas e processos que melhorem e reforcem as caracteristicas dos tecidos,
transformando-osem téxtei sde alto rendimento. Como exempl o deste novo conceito de processo
de acabamento, pode-se citar o processo desenvolvido pela empresa Nextec, que, além dos
lados superior e inferior, considera a parte interna do tecido. Esse processo considera trés
etapas tecnol 6gicas distintas, o que permite um control e preciso de aplicacdo e colocagéo dos
produtos (normalmente polimeros) no interior do tecido (Kittelson, 2001). Essas etapas sdo
assim resumidas:

1. Asfibraseosfilamentosdo artigo sdo encapsulados por meio de umacamada muito fina
de polimero.

2. Uma“barreira’ pode ser colocadacom grande precisao dentro do tecido, entre os espagos
dasfibras.

3. Aspropriedades podem ser mel horadas, usando-se aditivos que controlam quimicamente
asuperficie dafina camada de polimero.

4.7 Tecnologias potenciais

Além das tecnologias que estdo em umaetapainicial de difusdo tecnol égica e comercial, este
trabalho buscou observar algumaslinhas de estudo que tentam desenvol ver novastecnol ogias
para acadeia. Dentre as linhas pesquisadas, pode-se destacar:

4.7.1 Téxteisinteligentes baseados em fibr as sensiveis ao ambiente

O estudo objetivadesenvolver produtos que podem ser usados para“ perceber” as condicdes
ambientais das imediagdes proximas, por meio de respostas eletroativas dasfibras. A base de
desenvol vimento dessatecnol ogia sdo misturas de pol imeros e nanotubos de carbono dispersos.
A equipe do estudo desenvolveu uma classe de mistura de nanotubos de carbono e
fluorpolimeros, na qual se consegue uma excelente dispersdo, devido a interacdo, a Umido,
dentro da matriz (Fouger e Gregory, 2002).

4.7.2 Desenvolvimento de tecidos bio-ativos

O objetivo desse estudo é desenvolver tecidos que contenham micro-fibras “ambientais’ e
ativadas bi ol ogicamente. Essestecidos serdo compostos por bactérias geneticamente alteradas
ou célulasmamérias, que permitirdo que o artigo gere e reponhaprodutos quimicos (nasuperficie)
e componentes ativados quimicamente (Wang et. al., 2002).

4.7.3 Sistemas de previsdo de vendas de ar tigos confeccionados femininos
utilizando modelos matematicos

Essa linha de pesquisa visa desenvolver modelagens mateméticas alternativas aguelas
atualmente utilizadas para previséo de vendas, tais como Auto-regressdo (AR), média movel
ou combinagdes. Atual mente, métodos computacionaistais como | 6gicaFuzzy, RedesNeurais
Artificiais (ANN's) e Algoritmos Genéticos oferecem um caminho alternativo, no qual séo
consideradasasvariaveisenddgenas e exdgenas. Além disso, esses sistemas permitem arbitrar
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funcdes néo-lineares de aproximagéo, que s&o derivadas diretamente dos dados obtidos. Uma
das pesquisas desenvolvidas tem estudado trés estruturas para a previsdo da demanda por
artigos confeccionados femininos: modelagem estatistica de uma série temporal; modelagem
utilizando ldgica Fuzzy de série temporal invaridvel e modelagem utilizando redes neurais
artificiais (Frank, Vemulapalli, Sztandera e Raheja, 2002).

4.7 4 Fibrasfuncionais paraimobilizagdo de biomoléculas

Essalinhade pesqguisaobjetivagerar umanovabase fibrosa para encapsul amento/imobilizac&o
de biomoléculas. O foco geral da pesqguisa € explorar os principios quimicos de reacfes em
superficie para criar materiais fibrosos reativos, os quais serdo capazes de se ligarem com
biomoléculas. Varios métodos de sintese e processos tém sido estudados para o
desenvolvimento defibras capazes de conter biomol écul as, especial mente enzimas. Atualmente
apesquisaencontra-se na etapa de desenvol vimento de ligagdes quimicas parareter mol écul as
deenzimasnasuperficiedasfibraseverificacdo daatividade enzimética(Hsieh, Abbott, Ellison
e Gibson, 2002).

4.7.5Modelo dedesign paratecidos, orientado pelo conforto

Essatecnol ogiaesta sendo desenvolvidapor umaequipe naGeorgiaTech- NCSU ebuscacriar
um modelo que consiga:

1 - Estabelecer uma clara caracterizagdo de tecidos e confeccionados confortaveis,
usando trésestruturasindependentes mas coordenadas: (a) model agem estrutural do fenbmeno
de interacdo entre o tecido e a pele, (b) andlise experimental de tecidos e confeccionados, ja
existentes, especial mente desenhados e que comprovadamente fornecem boas formas de
manuseio e bons efeitos de conforto, e (c) modelagem empirica do fenbmeno do conforto
usando uma combinag&o de andlises fisicas, redes neurais e matematica fuzzy.

2 - Desenvolver um programa de desenvolvimento/producéo que auxilie os elos de
fiac8o, tecelagem plana e de malha e confeccionistas na producgéo de tecidos com niveis
desejaveis de conforto para diferentes modos de aplicacdo, incluindo: estilo normal/relaxado,
de altaatividade fisica e de tarefas especiais.
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)
Consderacbesfinais

Paraas consideracdesfinais sobre osresultados deste estudo, faremos umasintese do processo
[6gico de sua elaboracdo. A partir do cenario “mais provavel” descrito no Capitulo 111, foram
extraidos os principais conceitos de futuro norteadores da pesquisa tecnol 6gica:

Mercado global: diversidade de opcBes de escolha, diversidade de atores na cadeia
de suprimento, necessidade de manter e de alterar suas vocacdes produtivas
tradicionais;

Ameaca de polarizagdo entre concepcao e execugdo (paises gerentes versus paises
operarios) nanova ordem internacional de organizacdo do trabalho;

Aumento da demanda interna (crescimento da economia), gerando adaptacdes
necessarias as diversidades culturais, a adequacéo a coletivos e individuos, novos
Servigos customizados por grupos, €etc;

Aumento da concorréncia com a criagdo da ALCA, enfatizando a importancia das
capacidades das cadeias de suprimento nas dimensdes de competitividade adotadas

pelo estudo (inovagBes no negdcio, produtividade, qualidade, etc.).

A partir dos conceitos de futuro, estabel eceu-se anecessidade de contextualizag&o no Mundo
da Tecnologia. Paratanto, foram investigadas as principais tecnol ogias de base com impacto
no desenvolvimento tecnol 6gico da cadeia estudada. Dessa forma, foi obedecido o seguinte
processo:

Selecao de tecnologias genéricas adequadas a CPTV;

Capacidade das tecnologias genéricas relativa ao cenario mais provéavel;
Listagem das tecnologias mais relevantes;

Busca de desenvolvimentos tecnol 6gi cos dentre 0s conceitos estabel ecidos.

Nesterelatério foram listados equipamentos e desenvol vimentos tecnol 6gi cos que estdo sendo
categorizados de maneira a seguir um principio norteador adotado a partir dos conceitos
anteriormente descritos. O desdobramento do cenario e das sondagens de tecnol ogias de base
gerou uma lista de itens estratégicos especificos que podemos ilustrar com alguns de seus
principais elementos:

Resposta rapi da da cadeia de suprimento;

Organizagdo da producéo para adaptacéo as caracteristicas e mudancas da demanda;
Comunicagéo direta e confiavel com os parceiros e consumidores;

Previsdo da demanda;

Producéo de pequenos | otes;

Ciclo de vida curto dos produtos;

Oferecimento de produtos personalizados.
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Assumiu-se que caracteristicas como qualidade, produtividade e respeito ao homem e ao meio
ambiente deveriam estar presentes em todos os desenvol vimento futuros, sendo consideradas
como défaut. A principal tendéncia pode ser assim sintetizada:

A busca de desenvolvimentostecnol 4gicos que pr opiciem inter agdo cr escenteentreosator es
demaneira a gerar experiénciasentre mercado e sistemas produtivos.

Essainteracéo deve ser proporcionada pel o conceito predominante de integragdo por meio da
tecnol ogia dos sistemas produtivo e humano. Tal integragéo, por suavez, deve ocorrer dentro
dos model os assumidos para representar o sistema produtivo:

I ntegracgéo técnica no projeto do produto;

Integracéo inteligente do produto com o usuario;
Integracdo automatizada (meios fisicos) dos processos;
Integragdo informatizada do negécio;

Integracdo da gestdo do sistema de producéo.

Para monitorar e avaliar a tecnologia existem inimeros métodos, técnicas e ferramentas
disponiveis. Pode-se, por exemplo, partir dos fatos tecnol 6gicos para fazer |evantamentos,
andlises e avaliagdes em sentido inverso. Para que, ent&o, realizar estudos prospectivos?

E importante notar que, para orientar politicas e prioridades de investimento e financiamento
em um ambiente heterogéneo e complexo (setorial , regional, em areas estratégicas, em capacitacdo
profissional, em arranjos produtivos, etc.), € necessario que haja consenso entre os principais
atores. No nosso caso, a busca de consenso se deu pela metodol ogia de predeterminacéo do
futuro por meio de cenérios (provaveise desejaveis), aqual orientou aestruturaconceitual das
pesquisas.

O conceito de integragdo comunicativa dos sistemas humano e produtivo incorporou-se as
condicdes previamente estabelecidas e orientou a busca das inovagdes tecnoldgicas e das
tecnologias incorporadas e em desenvol vimento.

O projeto-piloto permitiu alinhar estrategicamente a CPTV criando avaliac8es taticas,
hierarquizando prioridades parainvestimentosem Tecnologiae sugerindo estudos estratégicos
futuros que permitirdo abuscaespecializada, porém integrada, dastecnol ogias que contribuirdo
decisivamente para sua autocapacitacao.
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