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Resumo dos Capitulos

Cap auto 1 - Introdugao

Apresentagao global da empresa contando o hist6dco de sua fundagao

e, os principais produtos descobertos desde entao. A divisao regional

DuPont Amaica do Sul, as principais plantas industdais e os produtos

fabricados em todo o continente. A localizagao das fabricas brasileiras. O

programa de estagio e, o objetivo do trabalho sao descritos.

Capttuto 2 - Descrigao do Produto

Breve explicagao e definigao de fios e fibras t6xteis. Definigao e

classincagao do no LYCRA®, suas propriedades, vantagens, aplicag6es e

opg6es de compra. Hist6rico dos anos de fidehdade do pablico ao flo

LYCRA® que hoje 6 tao conhecido como Coca Cola® e Nike®

Cap auto 3 - Gestao da Rede de Supriwtentos

Apesar da dificuldade bibliografica, sao apresentados os conceitos

basicos sobre esta nova ferramenta administrativa, sua relagao com as

t6cnicas ja existentes, e, as vantagens de sua aplicagao pela indastda e por

empresas prestadoras de servigo.

Capitulo 4 - Determinagao da Rede de Supriwtentos

A rede de suprimentos do LYCRA® 6 mapeada, desenhando-se todos

os elos pertencentes a cadeia e, sua interligagao. As atuais interveng6es da

DuPont em seus clientes 6 descrita, demonstrando o relacionamento da

empresa com seus principais clientes. Concluindo com os objetivos de

atuagao propostos para aumentar a competitividade da rede como um todo.



Capittrto 5 - PIano de Agao

De acordo com os objetivos de atuagao resultantes da analise da rede

de fornecimento, 6 determinado um plano de agao a seguir, para poder

atingir estes objetivos.

Capituto 6 - Desenvolvimento do Sistema de Monitoramento

O sistema que vai auxiliar a indicar os clientes indiretos da DuPont

que estao necessitando ajuda 6 criado, explicando-se resumidamente, o atual

sistema existente e, qual seria a ligagao entre eles. sao listados os passos

para elaboragao do sistema de monitoramento e, 6 realizada sua validagao.

Capttuto 7 - Definigao da Atuagao nas Confecg6es

Para os principais segmentos de confecgao que utihzam tecidos com

LYCRA®, 6 montado um plano de atuagao a ser seguido pela equipe da

DuPont, levantando-se as necessidades de cada segmento e, considerando-

se as caracteristicas paniculares a serem aprimoradas. Com a forma de

atuagao proposta, a16m de auxihar os clientes em suas car6ncias, pretende-se

aumentar o vinculo das confecg6es com a DuPont, fortalecendo assim, a

fidelidade ao LYCRA®

Capituto 8 - Conclusao

Fazendo-se um apanhado geral de tudo o que foi realizado, o projeto

6 concluido, mostrando-se suas vantagens e sua utilidade para a

organlzagao .



Anno 1 - Funcionamento de uma Confecgao

Com intuito de conferir um apoio ao texto durante a descrigao da

forma de atuagao nas confecg6es (capitulo 7), neste anexo sao descritas as

pdncipais etapas do processo produtivo de uma confecgao.

Anno 2 - Quantiftcagao do Investiwtento e Custos Operacionais

A quantificagao do investimento e os custos operacionais servem de

apoio a leitura e, 6 uma maneha da diretoria da DuPont verificar a

viabilidade do projeto financeiramente.

Anexo 3 - Demonstragao da Etiqueta da DuPont

A etiqueta Lycra Sensations' distdbuida as confecg6es homologadas

e, citada diversas vezes durante o texto, 6 demonstrada em sua forma e

tamanho naturais.

Bibtiogr ajta

Listagem de todo o material bibliografico necessario utilizado para a

elaboragao do trabalho.



Capftulo 1

Introdugao

Apresentagao global da empresa contando o hist6rico de sua

fundagdo e, os pdncipais produtos descobertos desde entao. A

divisao regional DuPont America do Sul, as principais plantas

industdais e os produtos fabricados em todo o continente. A

localizagao das fabricas brasileiras. o programa de est£gio e, o

objeti\-o do Uabalho sao descritos.



Capitulo I - Introdugao

1. Introdugao

1.1 A Empresa

A E.I. du Pont de Nemours and Company 6 uma empresa norte-americana

fundada em 1802 por um imigrante Banc&s chamado Eleuthere hinde du Pont de

Nemours que imigrou para os Estados Unidos no ano de 1800.

Naquela 6poca, os Estados Unidos da Amaica importavam p61vora da

Europa e Eleuthere, que havia sido discipulo de Lavoisier, resolveu construir uma

fabrica desse produto as margens do rio Brandywine, no estado de Delaware,

junto a cidade de Wilmington, onde at6 hoje esti localizada a sede da empresa

que tornar-se-ia uma das maiores ind6stdas quimicas do mundo.

Durante varios anos a empresa produziu apenas p61vora. Em 1890, a

DuPont iniciou a produgao de um novo tipo de explosivo, a p61vora sem fumaga,

alterando a hist6ria da companhia que passou a se interessar tamb6m pela

celulose, mat6ria-prima para a p61vora e vahos outros produtos que comegou a

fabricar.

Entre os pontos altos de sua estrat6gia de crescimento, baseada em

inovag6es tecno16gicas, destaca-se ao longo dos tempos a abertura de diversos

laborat6rios de pesquisa industrial ao redor do mundo. Em 1902, a DuPont

iniciou as operag6es de um dos primeiros laborat6rios dos Estados Unidos, o

Eastern Laboratory.

1



Capit tItO 1 - Introdugdo

Nestes laborat6rios da DuPont foram descobertos os produtos que

revolucionaram a vida do homem moderno, dentre eles alguns podem ser vistos

no quadro 1.1:

Data

D6cada de 20

Produto

DUCO®, a primeira Iaea de acabamento para veiculos, para

aplicagao em spray, de secagem rapida, que permite a

cdagao de hnhas de montagem.

NEOPRENE®, a primeira borracha sint6tica de mfrltiplo

USO.

TEFLON®, o primeiro poHmero de politetrafluoretileno, de

maltiplas aplicag6es nas indfrstdas quimica, aeronautica e

informatica

NYLON®, a primeira abra sint6tica.

LYCRA®, o no elastano utilizado na produgao de tecidos

lue exijam elasticidade sem deformagao.

NOMEX®, a fibra aramidica resistente a altas temperaturas

e chamas.

RISTON®, primeiro filme fotosensivel para confecgao de

crrcurtos rmpressos.

LANNATE®, primeiro inseticida de agao de choque e

rapida degradagao no solo.

KEVLAR®, nbra aramidica cinco vezes mais resistente do

ue o ago e dez vezes mais resistente que o aluminio

193 1

1938

1938

1958

1967

1968

1969

1972



Capitulo I - Introdugao

Data

D6cada de 80

Produto

GLEAN®, primeiro herbicida da famiha das sulfonilur6ias

para controle de mais de 50 ervas daninhas e gramineas,

cuja baixissima dose de aplicagao (12 a 35g/hectare)

garante maior seguranga para a sad(Ie do homem e do meio

ambiente

ARYLON®, nova geragao de polimeros que via substituir

o vidro, ago e outros materiais tradicionais nas indistdas

automobilistica, eletr6nica e de eletrodom6sticos.

Quadro 1.1 - Produtos descobertos pela DuPont

1986

Atualmente a DuPont possui 225 fabricas espalhadas em mais de 50

paises, empregando de 135 mil funcionarios. Posiciona-se como uma das

empresas que realizou maior nhmero de descobertas cientificas para

desenvolvimento de produtos em todo o mundo. sao mais de 30 mil produtos

agrupados em, aproximadamente, 400 faInilias, que incluem defensivos agricolas,

tintas, plasticos, fibras sint6ticas, bonachas, filmes para radiologia e artes

plasticas, entre outros. Com 6.000 cientistas 6 uma das empresas mundiais que

mais investe em pesquisa, o equivalente a um montante anual de,

aproximadamente, US$ 1 billlao.

Com as vendas anuais em torno de US$ 38 bilh6es, a DuPont coloca-se

entre as dez maiores corporag6es internacionais. Esta posigao faz a empresa

liderar tamb6m programas de controle ambiental tais como: redugao de emiss6es,

substituigao de produtos e instalagao de equipamentos e filtros que levam a

investimentos m6dios de USS 500 milh6es por allo. O reconhecimento desta

politica oconeu em 1987 quando a DuPont foi homenageada com a

3



Cap auto 1 - Introdugao

Medalha de Ouro do Centro Mundial do Meio Ambiente da Organizagao das

Nag6es Unidas (ONU) por realizag6es corporativas internacionais na area de

controle ambiental.

1.1.1. DuPont Am&rica do Sul

A DuPont Am6rica do Sul 6 formada por oito unidades industdais

instaladas na Argentina, Brasil, Co16mbia e Venezuela, com sede administrati%

em Alphaville, sao Paulo, e, escrit6rios em Bogota, Caracas e Buenos Aires.

Nestes paises sao gerados aproximadamente 3.200 empregos diretos, nas

seguintes localidades, dispostas no quadro 1.2.

Os quatro segmentos de mercado basicos para a atuagao da DuPont sao:

automobilistico, agdcultura, t6xtil e consbugao (incluindo produtos para

resid&ncia).

No setor de fibras sint6ticas, a empresa atua com os produtos LYCRA®

(no elastano), NYLON®, DACRON® (nylon utilizado na fabricagao de pneus e

tapetes), KEVLAR®, etc. A DuPont fornece alguns produtos lideres em seu

segmento, como o gas rehigerante FREON® e, desde 1991 as linhas SUVA®,

DYMEL® e FORMACEL® produtos alternativos ao CFC, inofensivos a camada

de oz6nio. Fornece ainda os anti-aderentes para uso em utensilios dom6sticos

TEFLON II® e SILVERSTONE®. O mercado agricola 6 atendido por interm6dio

de uma extensa linha de produtos herbicidas, fungicidas e inseticidas. Para o

setor de informatica e telecomunicag6es sao fabricados sistemas de conectores,

pastas condutivas e o filme fotossensivel RISTON®. Para a indastria grafica

foram desenvolvidos o sistema CROMALIN® e o equipamento EUROSPRINT®

4



Capituto I - Introdugao

para a prova de cores e guia de impressao. Alan disso a DuPont oferece o TI-

PURE®, marca registrada do di6xido de titanio, pigmento produzido pela

empresa, largamente utilizado na fabricagao de tintas e plasticos.

Pais

Argentina

Cidade

Mercedes

Produtos Fabricados

Lycra®

Nylon® t6xtil

Freon®

Nylon® Industrial

Equipamentos Eletr6nicos

Di6xido de Titanio (TiO.

Freon®

Produtos Agdcolas

Lycra®
Teflon II®

Fazenda Experimental

Centro T6cnico do Cliente

Argentina Berazategui

Brasil

Brasil

Uberaba

Barra MarIsa

Brasil Paulinia

Brasil Cerro Azul

Barranquilla

Valencia

Fluorita

Produtos Agricolas

Produtos Automotivos

Colombia

Venezuela

Quadro 1.2 - Localizagao das plantas industriais na Am6rica do Sul e os produtos produzidos

Em 1992, a DuPont Am6rica do Sul registrou um faturamento em torno de

US$ 750 milh6es e, espera-se que at6 a virada do s6culo este nimmo atinja a

marca dos US$ 2 bilh6es

5



CapRIrIo 1 - Introdugdo

1.1.2 DuPont Brasil

A subsidiaria brasileira iniciou suas atividades em 1937 associada a ICI

(Imperial Chemical Industries) sob o nome de Ind6stdas Quimicas Duperial S. A.

No inicio a empresa importava mat6rias.primas e insumos de alta tecnologia da

matriz nos Estados Unidos e, vendia no mercado nacional, funcionando como

escrit6rio de representagao.

Em 1953, quando ja estava consbuida a primeira fabrica e a sede

administrativa pr6pria, a empresa adotou seu nome atual, DU PONT DO

BRASIL S.A.

Responsavel pela geragao de aproximadamente 1.400 empregos diretos, a

DuPont Brasil possui atualmente cinco unidades industHais no Brasil.

•Paulinia

A fabrica esti operando desde junho de 1974 em uma area de

1.000.000m2, com cerca de 270 ftmcionarios oriundos da pr6pria regiao e das

cidades de Campinas e Americana. No local que abrigava uma antiga fazenda foi

montada uma estagao experimental de 360.000 m2, onde sao testados os

ftmgicidas e herbicidas fabricados pela empresa.

No Centro T6cnico do Cliente a DuPont auxilia seus clientes de

polimeros, eletr6nicos e fibras, a encontrarem as melhores solug6es para sua

produgao industrial.
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A fabrica, como ja foi mencionado, produz LYCRA®

e TEFLON® e, desde o inicio de sua operagao, a fabrica de Paulfnia nunca

constatou um acidente de trabalho que exigisse o afastamento do funcionado, o

que demonstra a sededade da empresa no tocante a indices de seguranga.

• Barra MarIsa

Em 1949 a DuPont inaugurou sua primeira unidade de produgao no Brasil

nos 5.395.000 m2, da antiga fazenda de Goiaba=1, em Barra Mansa, Rio de

Janeiro, para a fabricagao de explosivos. Atualmente com 126.101 m2 de area

construida e 450 funcionarios, parou de fabricar explosivos para dedicar-se a

produgao do gas FREON® e herbicidas, que inclusive sao exportados para os

Estados Unidos. Os fbncionaHos sao: 90% provenientes da cidade de Barra

MarIsa, e o restante, de cidades vizinhas como Volta Redonda e Resende.

Os processos de fabricagao da Fabrica Goiabal sao estruturados para evitar

todo o tipo de geragao de residuos, sejam eles s61idos, liquidos ou gasosos.

Mesmo aqueles efluentes ou residuos gerados sao tratados no pr6prio processo ou

entao, em unidades especincas para este tipo tratamento. Nao existem emiss6es

atmosf6dcas e o residuo s61ido esti sendo reaproveitado como subproduto pelas

indfrstrias de cimento
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•Cerro ,4zzr/

As reservas de 2,8 milh6es de toneladas de fluorita com alto teor de

pureza da Mineragao del Rey, situada em Mato Preto, subdistrRo de Cerro Azul,

permitem a DuPont ter auto-sufici6ncia no abastecimento desta mat6ria-prima

integrante da produgao do gas FREON®. A usina de processamento de min6rio

fornece fluorita beneficiada a unidade de Barra Mansa (RJ) e, tem parte de sua

produgao destinada ao mercado externo, por exemplo indistrias siderfugicas.

A Mineragao del Rey foi adquidda pela DuPont em setembro de 1985,

atualmente tem capacidade de beneficiar 50 toneladas por ano de fluorita,

empregando 65 ftrncionarios locais.

•Uberaba

Esta unidade produz o di6xido de titanio, o TI-PURE®, um pigmento que

confere a cor branca a tintas, plasticos, pap6is, indfrstria alimenticia etc. A

tecnologia utilizada em Uberaba 6 a mesma empregada nas fabricas deste produto

nos Estados Unidos e M6xico, com um processo a base de cloro que gera 50% de

economia de energia e16aica, a16m de ser menos nocivo ao meio ambiente,

atingindo produg6es anuais de 15.000 toneladas. Nesta indastria sao gerados 80

empregos diretos.

Alan das unidades fabris, a Du Pont Brasil participa em 23% da Tintas

Renner S. A., que por sua vez 6 a maior empresa fabricante de tintas da Am6rica

Latina, com novas tecnologias e tintas de alto desempenho, como por exemplo, as

destinadas a indistria automobilistica
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1.2. O Estdgio

O estagio teve inicio ha um allo e meio, um junho de 1993, quando um dos

quesitos existentes no Marketing Plan para o ano vigente do departamento de

LYCRA® da DuPont do Brasil era fornecer servigos de assist6ncia a seus

clientes indiretos, as confecg6es. Para tanto optou-se por contratar um estudante

de Engenhada de Produgao para atuarjunto as confecg6es de moda praia, lingerie

e aer6bica que utilizassem tecidos contendo LYCRA® da DuPont, para a

fabricagao de suas pegas de vestuario.

A id6ia inicial era auxiliar estas fabricas a retomar o ritmo e volume de

produgao que possuiam na 6poca anterior ao mercado competitivo e

inflacionario. As confecg6es tipicamente familiares acostumadas com a

hegemonia de mercado e a pouca concon6ncia, mantiveram seus antigos m6todos

de fabricagao desde a sua fundagao. Seria necessario portanto, mostrar-lhes as

novas t6cnicas de fabricagao, gerenciamento e administragao criadas para a

empresa modern% ajudando-as a recuperar o mercado antes dominado.

Esta proposta de estagio apresentou-se como uma verdadeira aplicagao das

teorias da engenharia de produgao obtidas na universidade, uma vez que cada

confecgao apresentava dificuldades e defici6ncias produtivas particulares,

necessitando de apoio e orientagao diferentes conforme o caso.

Alguns trabalhos realizados durante o estagio nas confecg6es que utilizam

tecidos com LYCRA® estao descritos a seguir:

9
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•Imptantagdo das Linhas de Produgao

O trabalho foi realizado em uma confecgao de moda praia cujo fluxo de

materiais encontrava-se conturbado e desorganizado, gerando um lead time de

fabricagao das pegas bastante elevado, a16m do excesso de estoque intermediario

existente por todos os lugares. A montagem das linhas de produgao baseou-se na

sequ6ncia operacional de costura dos dois tipos basicos de produto que comp6e a

moda praia feminina: mai6s e biquinis. Desta forma, a area de costura foi

dividida ao meio, montando-se uma linha de biquinis e outra de mai6s, cada uma

com o m’rmero de maquinas e operaias necessario para a fabricagao dos artigos

citados. Os gargalos foram minimizados atrav6s de uma analise dos tempos-

padrao de cada operagao, colocando-se mais de uma pessoa trabalhando nas

operag6es com tempo maior, reduzindo os estoques em processo. O

abastecimento das maquinas simplificou-se muito pois, no antigo m6todo a

preocupagao era abastecer vinte e cinco maquinas (cada uma em um estagio

diferente da fabricagao) e agora, concentra-se apenas em abastecer as duas

primeiras maquinas de cada hnha de produgao. Mostrando-se extremamente

ben6fico, este projeto trouxe um aumento mensal na produgao da confecgao de

3094
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•Indicadores de Produtividade

O segmento confeccionista mostra-se extremamente carente no que diz

respeito a t6cnicas modernas de controle da produgao, avahagao do desempenho

da mao de obra e, at6 mesmo praticas gerenciais. Por este motivo, em varias

confecg6es que trabalham com tecido contendo LYCRA® reahzou-se um estudo

de tempos e m6todos, atrav6s da cronometragem das operag6es de costura de

cada modelo da linha de fabricagao, para a obtengao das possiveis quantidades de

produgao diaria. Em outras palawas, fez-se o calculo da capacidade de produgao

de cada tipo de produto nos diferentes setores tanto moda praia (biquinis e mai6s)

como em moda intima (calcinhas e soutiens). Este estudo teve como objetivo

6xar metas de fabricagao a serem atingidas pelos Rmcionarios (principalmente da

area de costura que 6 a alma da confecgao) e, a partir disso determinar qual

estaria sendo a produtividade da fabdca. Atrav6s deste indice, implantou-se um

pr6mio por produgao, onde, se os funcionarios produzissem mais do que 70% da

quantidade fixada, ganhariam um pr6mio. O pr6mio 6 progressivo de acordo com

o incremento na quantidade produzida acima deste patamar mfnimo. O resultado

deste projeto foi notavel pois algumas fabricas descobriram que estavam

produzindo com indices de produtividade e efici&ncias individuais muitos baixos,

tais como 40 e 50%. Com o pr&mio e as metas de produgao claramente fixadas,

estes nameros subiram, atingindo a mana dos 90% em alguns casos,

representando expressivos aumentos de produgao nas confecg6es.
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•Reformutagao da Movimentagdo e Armazenagem de Mataiais

Uma confecgao distdbuida em dois pr6dios diferentes, possuia s6rios

problemas de movimentagao de mat6rias-primas e produtos em processo, uma

vez que cada parte da fabricagao encontrava-se em um local distinto. Com o

intuito de simplificar a movimentagao e otimizar o tempo dispendido com

transporte, fez-se um projeto de reformulagao do layout da empresa. o intuito era

partir das condig6es de contorno, principalmente espago fisico e, encontrar uma

melhor maneira de trabalhar sem realizar movimentos em zig zag e movimentos

horizontais que, nao agregam valor apenas consomem tempo produtivo. A

solugao encontrada foi deixar em um pr6dio o almoxarifado no mesmo andar da

area de code (que 6 uma das primeiras operag6es de uma confecgao). O

almoxadfado foi redesenhado de maneira a armazenar as pegas que entrarao em

linha mais perto da saida e, as que permanecerao em estoque por mais tempo

posicionam-se afastadas da porta. Desta maneira o corte consome as pegas de

tecido, principal mat6ria-prima, sem necessitar muita movimentagao e, envia os

produtos cortados para a costura, localizada no outro pr6dio. As pegas depois de

prontas, costuradas, retornam ao pr6dio principal onde sao embaladas e entao,

expedidas. As cinco movimentag6es anteriores ao projeto, quando o

almoxarifado, embalagem e expedigao estavam em locais diferentes, tornaram-se

apenas duas e, o processo apresentou-se mais pratico e organizado.
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+Reaproveitamento de Material Fora de Uso

Fabricas muito antigas geralmente apresentam caracteristicas

remanescentes da 6poca de sua fbndagao, tais como, almoxarifados imensos

criados ao longo dos anos, quan(to a economia nao impedia o investimento em

materiais, ao inv6s da especulagao econ6mica. Nesta 6poca ningu6m sabia ou

imaginava o que podia ser planejamento e programagao da produgao e previsao

de vendas e, as areas de compras apenas exerciam sua ftmgao basica: comprar

sem parar. Assim, em uma confecgao de lingerie foi desenvolvido um trabalho de

reaproveitamento de material fora de uso, isto 6, uma re-classificagao do

almoxarifado para verificar o que ainda poderia ser utilizado na fabricagao. Este

material ficou parado em estoque durante argos pelos mais diversos motivos: ou o

modelo saiu de linha, ou a cor parou de ser fabricada, ou simplesmente nao foram

utilizados por falta de controle interno. Primeiramente fez-se um levantamento do

material existente, iniciando pelas fitas elasticas que conespondiam a 75% do

todo. Foram recolhidas amostras e quantidades de cada tipo de produto

armazenado, uma vez que existem diversos tipos de fitas diferentes: para cintura

e pernas, para algas e para c6s. Portanto, o reaproveitamento deveria considerar o

tipo de ata e sua utilidade. Cada amostra de fita elastica foi analisada e

comparada com as de linha de produgao atuais, para verificar aonde a fita antiga

poderia ser utilizada, no lugar das novas sem prejudicar a qualidade do produto

final
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•Montagem e Imptantagao das caulas de Mannfatura

Diferentemente das confecg6es de praia, cujo processo produtivo das

pegas 6 repetitivo e, sao usadas 3 tipos basicos de maqrrinas de costura, processo

de fabricagao de moda intim& lingerie, 6 bastante complexo, seguindo uma

sequ6ncia operacional mais detalhada e, utilizando, no minimo, 7 tipos de

maquinas de costura. Desta maneira, julgou-se necessario a implementagao de

um layout de produgao mais completo, que atendesse aos requisitos acima

expostos. Analisando as opg6es existentes na engenhada decidiu-se a

estruturagao de um ananjo fisico celular, onde cada ilha produziria uma familia

de produtos, que neste setor torna-se facil pois os langamentos de novos produtos

sao, na verdade, langamentos de uma nova colegao com pegas de fabricagao

parecida. Assim, as familias de produtos foram montadas, verificando-se o

n(lmero de grupos de trabalho suficiente e, por sua vez, condizente com a

quantidade de maquinas disponivel na fabrica.

Montou-se um esquema de treinamento para as costureiras com o intuito

de fornecer-lhes uma breve explicagao sobre a nova maneira de trabalhar, o

porqu& de trabalhar em c61ula e, principalmente sobre, como trabalhar em equipe.

Para solidificar este conceito de grupo de trabalho foi desenhado um pr&mio por

produgao de mode que o grupo estaria comprometido com o resultado final. A

bonificagao s6 seria merecida caso a meta fosse atingida e, todos os membros da

c61ula tivessem aabalhado por igual, no mesmo ritmo, colaborando com a

empresa.
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Muitos outros projetos diferentes foram ainda desenvolvidos em

confecg6es consumidoras de tecidos com LYCRA® da DuPont, todos de grande

utilidade e necessidade para as empresas, sendo obtidos resultados extremamente

positivos junto aos clientes, motivo pelo qual, este tipo de investimento tem

recebido estimulo e apoio por parte da diregao da DuPont.

Observando a natureza da empresa e o objetivo de estagio proposto, a16m

de todas as experi&ncias profissionais (caracteristicas da area de vngenhada de

produgao) obtidas durante o periodo tornou-se propicia a elaboragao de um

trabalho, cujo objetivo estada relacionado ao cotidiano e as situag6es vividas

durante a realizagao destes projetos .

Desta maneira, explicam-se a seguir os objetivos pretendidos com a

criagao deste trabalho de graduagao que, sem dfrvida, sera outra fenamenta de

importante utilidade para continuidade dos projetos descritos acima, fortalecendo

e solidificando a parceria da DuPont com seus clientes.
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1.3. Objetivo do Trabalho

Baseado na proposta de estagio, ou seja, trabalhar nos clientes indiretos da

DuPont, decidiu-se fazer uma analise de toda a cadeia de fornecimento do

LYCRA®, desde a fabricaggo na DuPont de Paulinia, passando pelas tecelagens

e malhadas, confecg6es, grandes magazines e lojas de atacado, varejo, at6 o

consumidor final. Esta analise tem o intuito de verificar os canais que atingem o

consumidor final e, seus respectivos desempenhos. Trabalhando para aprimorar

os conceitos de parceria e fidelidade ao LYCRA® ao longo dos elos da cadeia

produtiva, poder-se-a garantir a posigao da DuPont em todo o segmento.

Desta forma, far-se-a primeiramente um mapeamento da rede de

fornecimento, considerando todos os membros que de alguma forma entram em

contato com o produto, a parth do qual poderao ser identiBcados os elos criticos

para o sucesso do produto final. Cada participante da cadeia sera estudado sob o

ponto de vista da DuPont, isto 6, visando verificar de que maneira a DuPont

poderia estar atuando e auxiliando seus clientes, sejam eles diretos ou indiretos,

para tornar o fornecimento do LYCRA® mais produtivo, determinando inclusive

os servigos a serem oferecidos aos clientes para a manutengao de toda rede fiel a

DuPont.

A DuPont estaria garantindo sua competitividade atrav6s da

competitividade de seus clientes.
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Descrigao do Produto

Breve explicagao e definigao de flos e fibras t6xteis. Defini®o e

classiacagao do fia LYCRA®, suas propriedades, vantagens,

aplicag6es e opg6es de compra. Hist6rico dos anos de 6delidade

do p(rbHco ao fiG LYCRA® que hoje e t50 conhecido como Coca

Cola® e Nike®
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2.1. Fios Texteis

Define-se fto como sendo um elemento composto por fibras, filamentos

(que sao fibras individuais de extremo comprimento), ou outros materiais naturais

ou sint6ticos, apropriados para utilizagao na fabricagao de tecidos.

2.2. Fibras Texteis

Por definigao sabe-se que as fibras sao unidades de mat6ria cujo

comprimento 6 no minimo 100 vezes maior do que seu diametro ou largura. As

fibras sao a mat6ria-prima essencial para a formagao de um flo, contendo a

espessura, comprimento, resist&ncia e flexibihdade adequados para a construgao

de determinado tipo de tecido. Existem ainda outras propriedades que adequam a

utilizagao das fibras para cada uso do tecido final, dentre elas podem ser citadas:

elasticidade, ondulagao, absorgao de umidade, reagao ao calor e luz solar, reagao

aos vados produtos quimicos aplicados durante o processamento e na lavagem ou

limpeza do tecido final.

As primeiras fibras utilizadas na ind6stda t&xtil foram obtidas a partir de

origens vegetais e animais e, ap6s muitos estudos e experi6ncias algumas fibras

naturais como o algodao, linho, la, juta, e seda tornaram-se consagradas no

mercado t6xtil
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Comercialmente as fibras quimicas comegaram a ser desenvolvidas no

final do s6culo XTX, expandindo-se com maior #equ6ncia ap6s a segunda Guerra

Mundial. Por6m, antes disso, no allo de 1935 Carothers inventa, nos Estados

Unidos, o nylon e, em 1940 Whinfield e Dickson descobrem o poli6ster. Este

grupo de fibras quimicas inclui as fibras regeneradas, como o rayon (feito de

materiais existentes na natureza que so#eram manipulagao para aquisigao do

formato de 8bras) e, outras fibras sint6ticas, onde a mat6da-prima principal 6

produzida em laborat6rios quimicos com substancias derivadas de diversas fontes

como o petr61eo que origina, por exemplo, o nylon e o poli6ster.

Hoje em dia, o custo das varias fibras existentes no mercado t6xtil

mun(hal, 6 basicamente determinado pela disponibilidade de suas mathias-

primas e, pelo tipo de processamento requerido.

A seguir, na figura 2. 1, estao expostas as produg6es mundiais das fibras

t6xteis mais consumidas pela indistHa.

Fig. 2.1 - Produgao mundial de fibras teIteiS

Ponte: manual de treinamento textil da DuPont
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2.3. LYCRA®

Produzido pela DuPont o LYCRA® 6 um no sint6tico com propriedades

notaveis de alongamento e recuperagao. O LYCRA® pode ser esticado de quatro

a sete vezes em seu comprimento, retornando instantaneamente ao seu

comprimento original quando a tensao 6 relaxada.

Pertencendo a classificagao gen6rica de elastano das fibras sint6ticas, que

nos Estados Unidos e Canada conhece-se por spandex, o LYCRA® descreve-se

quimicamente como um poliuretano segmentado. E composto por segmentos

flexiveis unidos a segmentos rfgidos, cuja esautura molecular fornece a fibra a

capacidade de alongamento e posterior recuperagao.

Comparado ao latex (a borracha natural), o LYCRA® 6 mais forte e

duravel, possuindo tr6s vezes mais forga restringente, com peso um tergo mellor.

Ao contrario da bonacha, a fibra da DuPont resiste ao sol e a agua salgada,

retendo ainda sua caracteristica de flexibibdade durante o uso e, com o passar do

tempo.

O LYCRA® 6 produzido em tr&s vers6es: no branco-opaco (dull white),

semi-transparente (bright) e transparente (clear), sendo comercializado em

diferentes titulagens, chamadas de denier1 , que variam de 11 a 1880.

Um tecido nunca 6 feito apenas com fios elastanos, o LYCRA® 6

utilizado em dosadas quantidades, sendo sempre combinado com outras fibras,

naturais ou sint6ticas, como por exemplo, nylon, seda, algodao ou la.

I Denier 6 a unidade t6xtil que expressa,em gramas, o peso de 9.000 metros de determinado fio.
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Sendo uma fibra sint6tica, o LYCRA® pode ser tingido, processado e

acabado de diferentes maneiras, permitindo muitas formas de construgao de

tecidos, em seu estado nu. QuaIIdO revestido com outros fios ou fibras, o LYCRA

® 6 temporariamente estabilizado para poder ser utilizado em determinados tipos

de malharia e tecelagem, que nao comportam flos muito elasticos. No entanto, o

potencial elastico do no recoberto volta a recuperar-se durante o tingimento e

acabamento dos tecidos fabricados.

Os tecidos contendo LYCRA® adquirem os mais variados usos na

indbstda t&xtil, tais como: roupas de praia, lingerie, artigos esportivos, punhos e

golas, meias, roupas de moda, sapatos, haldas entre outros.

2..4. Hist6rico dos Anos de Fidelidade a Marca

LYCRA® 6 a marca registrada da DuPont para o seu Go elastano que

comegou a ser comercializado em 1958 e, no ano seguinte passou a ser utilizado

para dar elasticidade aos mai6s, conforme publicado no informativo 'Lycra To

News' (1994). Um forte trabalho da equipe de marketing foi realizado para tornar

o LYCRA® um produto Hder de mercado, conhecido globalmente. O resultado

esti representado pela hderanga isolada do LYCRA® durante mais de 20 an.os e,

uma mama que 6 hoje, segundo pesquisas realizadas, tao conhecido no mundo

quanto NIKE® (marca de artigos esportivos), AppLE® (empresa de informatica),

COCA COLA®, DISNEY® e HAAGEN-DAZS® (ind6stria ahmenticia

esDecializada em sorvetes)
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Conforme Levitt, T. (1991) a DuPont foi pioneira em aplicag6es

especializadas nas indastdas t6xteis e de roupas, onde o produto oferecido pelos

vendedores consistia menos no que era feito na fabrica, do que no que era

proporcionado no campo, atrav6s de auxilio e aconselhamento pratico. Em outras

palavras, a qualidade do produto oferecido estava tao evidente e garantida que, o

importante era a equipe de vendas convencer os clientes dos beneficios que

poderia obter e, com isso, comprar o produto. E, conseguiram, uma vez que as

vendas comportaram-se em niveis muito positivos.

A maneira pela qual a DuPont gerenciou o seu departamento de marketing

tornou o produto especial e inico no mercado. Sabe-se que o marketing 6

diretamente responsavel pela determinagao dos resultados empresariais, pois lida

com as fontes e os niveis das receitas que ajudam a determinar o destino da

empresa. Assim, pode-se concluir que, todos os departamentos de marketing de

LYCRA® do mundo desempenharam bem seus papas, uma vez que, dentre os

varios produtos fabricados pela DuPont, LYCRA® 6 um neg6cio vencedor.

Ao longo dos anos, as vendas e a aceitagao de LYCRA® foram crescendo

continuamente. Por6m, todos os produtos t&m um ciclo de vida hipot6tico, da

mesma maneira como foram mantidas as vendas de nylon, a DuPont desenvolveu

medidas para revitalizar e manter os lucros e vendas, em 6pocas complicadas

social e economicamente. Algumas destas ag6es tomadas foram: promover o uso

mais #eqtiente do produto entre os usuarios, desenvolver e encontrar usos e

aplicag6es mais variados e, cHar novos usuarios para o produto.
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O no da DuPont foi o 6nico elastano existente no mercado para aplicag6es

t6xteis por varios anos, quando no inicio dos anos 90, apareceram alguns

elastanos fabricados por outras empresas, que fizeram a DuPont resbuturar seus

movimentos de marketing com intuito de conservar seus clientes e, logicamente,

seu market share. O pessoal de marketing teve que encontrar solug6es

imaginativas e argumentos fortes e verdadeiros, para garantir que os atuais

clientes continuassem preferindo comprar o LYCRA® da DuPont.

Com a entrada da concon6ncia neste mercado, at6 entao monopolizado,

houve uma preocupagao por parte da DuPont em preservar a imagem de alto

padrao de qualidade de seu fio elastano e, das roupas que o cont&m. Esta imagem

foi estendida a todos os usuarios do produto: fabricantes de tecidos,

confeccionistas, lojistas e consumidores, conforme o informativo mensal 'Lycra

Top News' (1994). Com este objetivo, a DuPont realizou ha alguns anos uma

campanha de protegao a mama, quando o Instituto Nacional de Propriedade

Industrial registrou LYCRA® como marca not6ria, ap6s ter sido comprovado em

pesquisa nacional que 100% da populagao conhecia o produto. Por ser not6ria, a

mama tende a ser utilizada erroneamente nos varios segmentos de mercado,

sendo conftmdida com nome de tecido e de pegas acabadas. Com esta campanha

fica nacionalmente assegurado que, nenhum produto de qualquer natureza ou

segmento industrial pode chamar-se LYCRA®, podendo responder a processo

legal por violar as normas da Area de Mamas do governo.

Muitos trabalhos foram realizados no sentido de esclarecer ao consumidor

que, conforme uma grande e marcante campanha publicitada, "nem tudo que

estica 6 LYCRA®". Reforgando assim, a marca e a diferenga entre os outros

elastanos e o no DuPont
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Com o mercado mais acinado e competitivo, a DuPont vir-se obrigada a

tomar atitudes inovadoras para manter e continuar a crescer sua participagao no

mercado, percebendo que a id6ia nao era apenas, estar em contato e manter

parceria com os cliente diretos e imediatos, no caso os fabricantes de tecido. Era

necess Mio um ataque mais forte e amplo, em todos os elos da cadeia de

fornecimento do flo, desde a fabric% tecelagens, malharias, confecg6es, lojistas

at6 consumidores finais, para poder gnantir uma fidelidade e prefer&leia do

produto, por todas as empresas que entram em contato com ele. Assim, optou-se

por adotar urn novo recurso administrativo, que sera descrito no pr6ximo

capitulo, para conseguir superar a entrada da concon&ncia e, continuar sendo o

no do allo 2000
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Capitulo 3

Gestao da Rede de Suprimentos

Apesar da dificuldade bibliogranca, sao apresentados conceitos

sobre esta nova fenamenta administrativa, sua relagao com as

t6cnicas ja existentes, e, as vantagens de sua aplicagao pela

ind asata e por empresas prestadoras de servigo.
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3.1. Conceito

Dincilmente a fabricagao de um produto, de qualquer natureza, esti

associada a uma inica relagao entre o cliente e o fornecedor, ou seja sao poucas

as vezes que o pr6prio fabricante vende o seu produto diretamente ao seu

consumidor final. Normalmente os produtos percorrem um processo de diferentes

estagios em um canal de distHbuigao, iniciado na empresa responsavel pelo

fornecimento da mat6ria prima, terminando na aquisigao do produto pelo

consurnidor final, ap6s entrar em contato com os responsaveis pelas etapas

fabricagao, distdbuigao, e venda.

A grande maioria dos produtos fabricados pela ind(rstria nui atrav6s de

uma rede complexa composta de v&ias operag6es, que formam distintos elos

chente-fornecedor. Denomina-se esta rede, para todo e qualquer produto, como

Rede de Suprimentos. Este trabalho pretende desenvolver uma metodologia para

a analise de uma rede de suprimentos e, para tanto serao vistos a seguir, alguns

conceitos e definig6es que auxiliarao este projeto

O conceito de Gest50 de Rede de Supdmentos esti intimamente associado

ao conceito de parceria, uma vez que, se todos os elos da cadeia forem borIS

parceiros e estiverem direcionados para o objetivo global do neg6cio, certamente

a rede estara operando de maneira propicia, com sucesso.
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Slack (1993) descreve o modelo de parceria como aquele em que as

relag6es cliente-fornecedor sao baseadas na transpar6ncia, confianga, destino

compartilhado e desenvolvimento a longo prazo. E uma relagao em que mais do

que pedidos e bells nuem entre as operag6es. Tamb6m o fazem informag6es e

pIanos de longo prazo. A responsabilidade pelo desenvolvimento de produtos

pode mudar para os fornecedores, a responsabilidade pelas previs6es de mercado

podem ser transferidas para os clientes etc.

O importante na relagao de parceria 6 que a firma maximize os beneficios

que possam ser derivados da combinagao das forgas de suas habilidades e

capacidade, com as forgas de seus fornecedores, realgam Lyons et al. (1990).

Outros autores, tais como Spekman (1988), indicam que os fornecedores estao

participando desde as fases iniciais no processo de projeto do produto e, que a

comtmicagao abeRa e honesta encoraja a solugao de problemas.

Atrav6s do envolvimento desde o inicio do projeto e com canais abertos

de comunicagao, os fornecedores passam a comprometer-se com o produto final.

Sem david% esta pratica beneficia a todos os elos da rede de suprimentos, se for

alcangado um resultado positivo do produto no consumidor 6nal. Dilworth indica

tamb6m que, atrav6s do envolvimento do fornecedor desde o inicio quando o

novo produto esti sendo projetado, existe um grande potencial de redugao de

custos e melhorias da qualidade, ja que o fornecedor nao tem que esperar at6 que

o produto esteja projetado, para ele poder planejar a melhor forma de produzi-lo.

Durante o desenvolvimento e selegao dos fornecedores para a criagao de

uma parceria ben6fica e atraente para ambos os lados cliente-fornecedor,

Bertrand (1986) considera que existe uma situagao em que ambos ganham
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quando o cliente considera seu fornecedor como parte de sua familia.

Schonberger (1992) complementa dizendo que o esforgo para desenvolver um

fornecedor considerando-o como parte da familia, s6 6 valido se existe a intengao

clara de permanecer com este fornecedor por um longo periodo, com a seguinte

16gica: qualidade crescente e prego decrescente.

Desde a metade dos anos 80, as empresas tdm tentado entender melhor as

necessidades de seus clientes e, com isso, desenvolver seus fornecedores criando

parcerias e aliangas estrat6gicas, com o objetivo de gerenciar os processos que

estao a16m dos limites estHtos da empresa, conforme Coma & Gianesi (1992). O

conjunto destas ag6es estrat6gicas tem sido chamado de Gestao da Rede de

Suprimentos (Supply Chain Management) que, pode-se dizer, 6 vista hoje, como

um dos principais quesitos para garantir a competitividade das empresas.

A administragao da rede de suprimentos 6 um modelo que descreve e

analisa as principais atividades desempenhadas em um determinado neg6cio,

tomadas como um todo. Segundo Slack (1993), a chave para o entendimento das

cadeias de suprimentos esti na identificagao de quem, na rede, conaibui para

aquilo que o consumidor final valoriza.

Assim, a analise iniciar-se-a com o entendimento dos elementos cr{ticos

para o sucesso do produto no final da rede, isto 6, para o consumidor final.

Outros autores, como, por exemplo, C. Jones (1990) define a administragao da

rede de suprimentos como sendo a administragao do fluxo de bells e servigos,

valorizados pelo cliente final, desde a fonte da mat6ria-prima at6 o (rltimo cliente.
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O processo de analise de uma rede de suprimentos requer uma perspectiva

diferente da visao tradicional dos neg6cios. O primeiro passo a ser tornado para

eliminar objetivos diferentes dentro da rede, 6 colocar todas as atividades

focalizadas nos seus estagios essenciais, ou seja, os que levam e agregam valor ao

consumidor final e, tragam a rede a ser administrada. Esta focalizagao auxilia na

identificagao de desavengas entre os objetivos estrat6gicos do neg6cio e as ag6es

dos distintos elos da cadeia. Assim sendo, com a administragao da rede de

suprimentos podem ser identificadas falhas de planejamento estrat6gico ou na

diregao a ser tomada pelo neg6cio em questao. Em outras palawas, 6 fUndamental

manter os fornecedores da rede orientados para a estrat6gia do neg6cio. Muitas

vezes, o fornecedor julga estar trabalhando de maneira coneta, simplesmente em

termos de disponibilidade de produto, qualidade, prego, e confiabilidade de

entrega. No entanto, a qualidade do servigo de fornecimento depende de quao

bem o fornecimento se enquadra com a estrat6gia do neg6cio e, de como esti o

seu desempenho em relagao a concon6ncia global. A colaboragao entre cliente e

fornecedor nestas circunstancias, de acordo com Richard Lamming (1993),

requer mais do que a igualdade de contdbuigao para o neg6cio, para trabalhar na

rede de supdmentos, algo a16m do fornecimento bom e amigavel 6 necessario. o

principal desafio da administragao da rede de suprimentos representa uma

verdadeira inovagao para clientes e fornecedores, pois muitos valores e

suposig6es tradicionais sao questionados e, as praticas estabelecidas sao

reavahadas. Talvez, o maior desafio seja, entretanto, que a administragao da rede

nao pode ser conduzida por uma fabrica sozinha, 6 uma combinagao intrinseca

das estrat6gias do cliente e fornecedorjuntos, uma verdadeira interagao.

27



Cap halo 3 - Gestao da Rede de Suprimentos

O desempenho da rede de fornecimento total depende do desempenho dos

elos individuais. Comumente encontram-se elos administrados de forma

aut6noma procurando atingir seus pr6prios objetivos, os quais geralmente, t&m

pouco a ver com os objetivos da rede como um todo, podendo at6 ser

conflitantes, afetando a eficacia da rede global. A Gestao da Rede de

Suprimentos visa, justamente, reconhecer as areas com este tipo de visao e,

orienta-las para estarem ajudando a conquistar o consllmidor final, que 6 quem

realmente deve ver valor no produto como um todo e, determinar o sucesso do

neg6cio. As areas com competitividade abaixo das expectativas sao, sem david%

areas potenciais para melhoria dentro da rede de fornecimento.

Slack (1993) aclara que de todos os elos consumidonfornecedor em uma

rede de suprimentos, os mais importantes para a maioria das empresas sao

aqueles com seus pr6pdos fornecedores e clientes imediatos. Nao ha utilidade no

desenvolvimento do perfeito entendimento da rede total se os elos imediatos sao

negligenciados. De fato, a vantagem do conhecimento de como a rede opera 6

administrar os elos imediatos mais efetivamente.

Na figura 3.1 ilustra-se, em negito, a rede imediata para uma empresa Q,

ou seja, seus clientes diretos. A figura como um todo representa a rede de

suprimentos global de um determinado produto, o qua:1 passa por v&ios estagios

at6 o seu consumidor final
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Rede GlobalRede Imediata

Fig. 3.1 - 11ustragao da Rede Imediata e Rede Global para um produto da empresa Q

Fonte: elaborada pelo autor, com base em Slack (1990)

O conjunto de elos imediatos dentro de uma rede de suprimentos 6

denominada Rede Imediata (demonstrada acima para a empresa Q, em linhas

fortes), a qual tem sido profundamente afetada em fungao dos novos conceitos de

fornecimento. Para Spekman (1988), as praticas de fornecimento t&m mudado

lentamente, em fungao dos compradores estarem relutantes em mudar atitudes e

percepg6es passadas. Estabelecer uma relagao de colaboragao com um n{rmero

seleto de fornecedores nao esti isento de riscos. Por6m, aqueles que concordam

com a abordagem de parceria dizem que os ganhos superam os riscos, mas,

alertam as companhias que devem selecionar com prud6ncia seus parceiros e,

encorajar a confianga e o compromisso. Os consumidores devem acreditar no

processo de educar seus fornecedores, sobre o mfduo beneficio do vinculo

pr6x imo .

Algo crescente que vem oconendo nas indatdas americanas, de acordo

com Gouillart & Sturdivant (1994), 6 a visita de executivos alto escalao aos seus

consumidores, seus clientes imediatos. Por6m, as visitas parecem superficiais, e,

near sempre os executrvos perguntaIn e questronaIn os pontos rmportantes
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tentando entender e enfatizar a sua participagao na rede de fornecimento total.

Ainda muitas indistdas e seus executivos principais v&m seus clientes apenas

como o pr6ximo passo da cadeia de distdbuigao. E, nestas visitas, pecam por nao

ouvh cuidadosamente seus clientes, identificando suas necessidades secundarias

(pois, de maneira geral as primarias estao sendo atendidas), verificando os niveis

de atendimento, a possibilidade de uma redugao de custos, etc. o maior problema

ocone quando o neg6cio nao esti direcionado para o consumidor final e, as

indastrias nao conseguem detectar diferengas aparentes entre seu produto e o da

concorr&ncia. Esta visao do cliente e usuado final do produto fabricado esti

comegando a ser desenvolvida pela maioria da indQstdas, juntamente com a

analise da Rede de Fornecimento Total. Assim, pode-se dizer que o primeiro

passo 6 reconhecer que "cliente" significa mais do que o pr6ximo elo da cadeia

de distHbuigao. O cliente 6 um parceiro, que pode auxiliar informando suas

necessidades e prioridades imediatas e, dar solug6es criativas para seus

problemas, no entanto, nem sempre 6 preciso uma solugao brilhante para otiInizar

o processo e abaixar custos, as vezes pequenos retoques operacionais realizados

po(lem, tamb6m, trazer melhorias significativas. A16m disso, 6 fundamental

envolver todos os niveis da organizagao em diregao ao resultado esperado do

neg6cio, uma vez que, cada um participa de alguma maneira no atendimento ao

cliente imediato e, ao consumidor final.

Dilworth (1992) indica que companhias lideres de mercado se valem de

diferentes m6todos para melhorar a sua competitividade, uma caracteristica

importante 6 o fato da companhia perceber que eIa 6 parte de uma rede de

suprimentos para o seu cliente e, talvez para chentes de clientes, e assim,

procurar estabelecer uma efetiva e eficiente rede para apoiar o servigo oferecido

ao cliente
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Desta maneira, torna-se clara a necessidade de desenvolver os

fornecedores para conseguir atingir a melhor maneira para relacionar-se sob o

ponto de vista da cadeia de suprimentos total. Isto requer sem david& uma

consideragao combinada entre estrat6gias e praticas entre clientes e fornecedores.

A Gestao da Rede de Suprimentos engloba todos os conceitos e

procedimentos acima descritos. Pode parecer grandioso e comphcado colocar

uma operagao individual em um contexto tao ample mas, as vantagens advindas

sao muitas e, estao apresentadas a seguir, baseadas em Jones (1990):

- Focatizagao no servigo ao cliente fInal : os clientes posicionados no final da

rede de suprimentos sao aqueles que tomam as decis6es e deter'nanam o sucesso

ou Bacasso de uma indasha no presente e no futuro. Quando eles colocam seus

pedidos cHam os requerimentos de materiais, seu processamento, sua fabricagao

e montagem, e sua distdbuigao para satisfazer a demand& O servigo ao chente

final 6 definido em termos da qualidade, entrega, prego, servigo, inovagao e faixa

de produtos. Cada cliente possui prioridades diferentes. Como os fabricantes nas

redes de suprimentos trabalham baseados em pedidos e previs6es das

companhias, que formam os elos restantes e imediatos da rede, ao inv6s de

basear-se na verdadeira demanda do cliente final, po(lem, ocorrer desvios

signincantes. Assim, administrando a16m da honteira da pr6pria companhia e

analisando o neg6cio de maneira global com todas as distintas demandas e

necessidades de cada elo da cadeia, obt6m-se um foco sobre o servigo ao cliente

final que, previamente nao se mostrava explicito.
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- Identifrcagao dos Participantes-Cha\>e: esta vantagem da gestao da rede de

fornecimento 6 o ponto de partida para uma analise estrat6gica dos elos

envol\,'idos no neg6cio. Como ja foi dito em momentos antedores, o principal

fator para a analise da cadeia como um todo, esti na identificagao de quem na

rede contdbui para proporcionar ao cliente final o sewigo e/ou produto que ele

valoriza. E necessario ressaltar que nem todas as contdbuig6es sao igualmente

significativas, e, mesmo identificada a impoaancia, near todos estao em posigao

de fazer algo a respeito. Este 6 o caso das pequenas empresas participantes de

complexas redes de suprimentos junto a enormes multinacionais ou empresas

extremamente bem estruturadas, onde, muitas vezes a melhoria ou mudanga ngo

esti ao seu alcance e, deve ser auxihada por seus parceiros.

- Mudanga da &nfase do oportunismo de curto prazo para lucratividade a longo

prazo: este enfoque esta associado a reformulagao das estrat6gias e pensamentos

dentro da manufatura. Quando algum elo da rede esti mais fraco que seus

adjacentes, estes devem perceber e considerar os beneficios relativos a

recuperagao deste elo, ao inv6s de aproveitar-se dele oportunisticamente,

explorando ou mesmo ignorando suas dinculdades. Analisando no macro-

contexto, nota-se que este elo 6 parte ativa e integrante da rede total e, seu

desempenho comprometido pode abalar o bom atendimento ao consumidor final.

- Sensibiliza a operagao para macro-mudangas : no atual ambiente de

concorr6ncia mundial as fabricas focalizam-se nas areas onde melhor se

desempenham, aparecendo assim, muitas organizag6es desenvolvendo um

reduzido nfrmero de atividades, o que evidentemente aumenta o nimmo de

participantes nas cadeias de suprimentos. A administragao da rede de

fornecimentos torna-se um auxilio estrat6gico para abarcar as continuas
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alterag6es no mundo dos neg6cios, tais como: globalizagao, exportag6es,

diversificagao etc.

Com o que foi exposto, demonstra-se nitida a utilidade e, principalmente a

necessidade das empresas modernas estarem olhando para a totalidade da rede de

suprimentos da qual participam. Por este motivo, o trabalho sera desenvolvido

sobre o enfoque da Rede de Suprimentos Total, aplicando e desenvolvendo na

pratica os conceitos e estudos acima definidos.

Este conceito de Rede de Suprimentos 6 muito impoaante para a DuPont

pois atrav6s dele percebem-se as etapas percorridas pelo LYCRA® desde a sua

fabricagao. A analise da rede ajuda a concluir e/ou verificar aprimoramentos a

serem feitos em todo o processo, aumentando a satisfagao do usuario final e,

consequentemente, aumentando as vendas de todos os participantes do neg6cio

LYCRA®, inclusive da DuPont

No pr6ximo capitulo descrever-se-& em detalhe, a rede de fornecimento

do LYCRA®, explicando-a e detectando os possiveis caminhos para trabalhar na

cadeia com o intuito de intensificar a satisfagao do cliente final, neste caso o

consumidor
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de Suprimentos

A rede de suprimentos do LYCRA® 6 mapeada, desenhando-se

todos os elos pertencentes a cadeia e, sua interligaggo. As atuais

interveng6es da DuPont em seus clientes d descrita, demonstrando

relacionamento da empresa com seus principais clientes.

Concluindo com os objetivos de atuagao propostos para aumentar

a competitividade da rede como um todo.
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4. Determinagao da Rede de
Suprimentos

4.1. A Rede de Fornecimento do LYCRA®

O no LYCRA® fabricado pela DuPont possui uma cadeia de

fornecimento longa, uma vez que ele 6 basicamente uma mat6ria-prima, que

passara por diversas etapas de produgao at6 atingh o usuario final. Este tipo de

produto possui uma rede mais complexa em relagao, por exemplo, aos produtos

alimenticios onde a mat6ria-prima 6 recebida pela fabrica processadora e,

geralmente, 6 logo distdbuida ao ponto de venda, onde o consumidor ja adquire o

produto final.

Na identi$cagao dos clientes de LYCRA® da DuPont, em todos os niveis

da cadeia produtiva, devido ao grande nfrmero de clientes e ramificag6es

existentes, trabalhar-se-a com os chentes classificados como muitos 6teis, ou

seja, aqueles vitais para a sobreviv&ncia do neg6cio como um todo.

Definir-se-a cliente direto como sendo a empresa que utilizara

imediatamente o produto adquirido e, o chente indireto como aquele que utihza o

produto ap6s ele ter passado por alguma outra etapa de produgao (ou

comercializagao) reahzada pelos clientes diretos, como ilustrado na figura 4. 1.

Cliente Direto

Fig. 4.1 - 11ustragao do conceito de cliente direto e indinto da DuPont
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O mapeamento da rede nao 6 uma atividade facil pelo fato de existirem

muitos caminhos alternativos em cada elo cliente-fornecedor. Ou seja, nem todos

os clientes diretos da DuPont (os que compram o no) possuem as mesmas rotinas

e sequ&ncias de trabalho e, nao necessariamente vendem para o mesmo tipo de

cliente. Assim, foi realizado um estudo minuscioso para poder identificar todos

os canais percorridos pelo fio desde a fabHca at6 o cliente final.

A id6ia de determinar a rede de suprimentos consiste basicamente na

identificagao de todos os participantes que entram em contato com o LYCRA®

em algum momento da distdbuigao e, sua relagao com os seus fornecedores e

clientes que, seja de maneira direta ou indireta estao vinculados a DuPont do

Brasil. o raciocinio utilizado 6 verificar quem esti adquirindo o no da DuPont, o

que estes clientes diretos estao fabricando, quem sao seus chentes e estes, o que

fabdcam, a quem atendem e, assim por diante at6 atingir o consumidor final, que

6 quem vai comprar o produto para uso pr6prio, e dar valor as diversas etapas que

o LYCRA® percorreu desde sua fabricagao.

Primeiramente far-se-a uma analise da cadeia de fornecimento global,

como um todo, para depois entrar em detalhe nos elos cliente-fornecedor com

maiores dificuldades e necessidade de estudo.

Cabe ressaltar que nao sera estudada a fabricagio do no LYCRA® em si

no desenvolvimento deste trabalho, uma vez que esta, envolveria informag6es

extremamente confidenciais tais como, as mat6rias-primas utilizadas, seus

respectivos fornecedores e o pr6prio processo de fabricagao. A16m disso, sabe-se

que o relacionamento da DuPont com seus fornecedores para a fabricagao do

LYCRA® segue positivamente as diretrizes basicas da parceria entre cliente e
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fornecedor. Ja foram realizados diversos estudos para melhorar o processo, o

fornecimento, a venda e a compra. O processo de fabricagao do LYCRA® da

DuPont tem, ha alguns anos, a certificagao ISO 9000, de forma que, o processo

todos os materiais utilizados s50 de qualidade e confiabilidade asseguradas. A

maioria das empresas que fornecem insumos a DuPont tamb6m possuem seus

processos conetamente certificados. Por estes motivos, a analise da cadeia de

fornecimento que deveda iniciar-se pela fabricagao do flo, sera considerada

apenas a partir do no ja produzido, sem considerar o elo fornecedores- DuPont.

Assim, a rede de suprimentos a ser estudada tem como primeiro membro a

DuPont, que inicia a cadeia fabricando o fto LYCRA® na sua planta industrial

de Paulinia e, termina com o produto final sendo adquiddo pelo consumidor.

Como foi dito no capitulo II, o LYCRA® possui diversas aplicag6es, sendo as de

maior importancia e mais significativas (no que diz respeito a volumes de venda

do flo): as tecelagens e malharias, rendas, fitas elasticas, meias entre outros, dos

quais pode-se citar #aldas, sapatos etc.

Para facilitar a compreensao da Rede de Suprimentos do LYCRA® far-

se-a um estudo individual de cada um dos elos que comp6e a cadeia. E necessario

ressaltar que, a rede de suprimentos pode ser analisada sob diversos graus de

detalhe, no entanto este projeto busca somente encontrar os elos e os canais da

rede que necessitem de prioridade de atuagao, uma vez que, com o tempo

disponivel para a execugao do trabalho, nao conviria uma analise mais minuciosa

da que foi feita, para nao prejudicar o resultado e as conclus6es a serem obtidas.

Assim, o estudo sera iniciado pelo primeiro elo DuPont-Tecetugem.
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Fitas E16sticas

A tecelagem, que produz tecidos em tear, 6 atualmente o principal m6todo

de produgao de tecidos incluindo basicos, lisos ou tafet& sarjas, cetins, tecidos

fantasia, felpudos, jacquard, algodao, maquinetados e gaze. A estes tecidos pode-

se agregar o fio LYCRA®, e, por possuirem uma utilizag50 bem especifica em

pegas de moda, sao bastante diferenciados. A composigao deste tipo de material

varia muito conforme a utihzagao a ser dada ao tecido. As mat6rias-primas

utilizadas junto com o ao LYCRA® sao basicamente a pohamida, poli6ster e

algodao, todas sempre forman(io a maior parte da composigao no tecido,

enquanto os tecidos cont6m, geralmente, de 2 a 20% de LYCRA®'

O LYCRA® 6 uma mat6ria-prima considerada nobre no mercado t&xtil

pois seu prego 6 bem superior a qualquer uma das fibras que, usualmente o

acompanham, citadas acima. O alto prego do fio influencia muito o prego dos

tecidos finais mesmo quando a porcentagem de LYCRA® utilizada d pequena.
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A DuPont como toda empresa multinacional, preza e exige qualidade em

todos os seus produtos e, sob o enfoque de parceria com seus clientes espera

deles tamb6m um alto padrao de qualidade. Por este motivo, para ser cliente da

DuPont as tecelagens devem passar por um processo de homologagao que garante

que o processo de fabricagao dos tecidos com LYCRA® esteja dentro dos

padr6es de qualidade esperados pelo fornecedor.

O processo de homologagao que autoriza e oficializa o cliente para a

utilizagao do LYCRA® 6 de interesse para ambas as partes. Sob o conceito de

parceria a tecelagem deve produzir com impecavel nivel de qualidade exigido

pela multinacional, e esta por sua vez, coloca a disposigao uma equipe de

t6cnicos t6xteis para auxiliar a tecelagem no aprimoramento e ajuste do processo

dos tecidos de linha normal, bem como, no desenvolvimento e criagao de novos

produtos solicitados pelo mercado.

O principio utilizado na homologagao dos clientes 6 de que este tenha

condig6es de fabricar borIS produtos, queira ser parceiro e exclusivo LYCRA®,

devendo utilizar apenas o elastano da DuPont. A tecelagem homologada deve ter

potencial para atender o mercado da melhor maneira possivel.

Cabe ressaltar aqui uma generalizagao inconeta dada por muitas pessoas

que, denominam tecelagem a todas as fabricas e formas de fabricar tecido. Como

foi visto acima, tecelagem 6 a empresa que produz seus tecidos apenas em teares.

O pr6ximo elo a ser analisado, ainda dentre os clientes diretos 6 a relagao

majoritaria DuPont-Malhar ia, enquanto existem aproximadamente 15 tecelagens

homologadas, o namero de malhadas clientes da DuPont supera 90.
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HE
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Fitas E16stiaas

Os tecidos de malhada estao rapidamente aumentando sua importancia no

vestuario moderno, apesar de ainda no cenario t&xtil atual, as tecelagens

produzirem 2/3 do total de tecidos fabricados e, as malharias 1/3. Sabe-se no

entanto que, as primeiras tecelagens datam a 6poca antes de Cristo, enquanto que

as malharias possuem apenas 200 anos de exist&ncia, mostrando-se por isso

muito bem posicionadas ganhando mercado e novos produtos constantemente. As

malhadas incluem tecidos entrelagados tais como, redes, rendas, ga16es e alguns

tipos de tecidos com LYCRA®

A incorporagao do LYCRA® nas malharias pode ser efetuada atrav6s de:

• malhada por trama, onde o alongamento do tecido esti presente essencialmente

na diregao de sua largura. As maquinas mais utilizadas para malharia por trama

sao retilineas e circulares. Por6m, pode-se dizer que a malllaNa circular

corresponde a 90% da produgao das malharias por tram&
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• malhada por urdume, onde a direggo do alongamento esti no comprimento do

tecido. As maquinas utilizadas sao as Raschel e Kettenstuhl. Os tecidos feitos em

maquinas tipo Raschel sao mais trabalhados, complexos e sofisticados, enquanto

os de Kettenstuhl sao mais lisos e basicos. Algumas malharias alimentam as

maquinas Ketten com LYCRA® tanto no sentido da largura (hama) como no

sentido do comprimento (urdume), obtendo assim, tecidos denominados bi-

elasticos, que possuem alongamento nas duas direg6es.

Da mesma forma como as tecelagens sao homologadas e, a partir de entao

estao autorizadas a comprar o fio da DuPont, para as malharias o processo 6

similar, atentando ao fato do namero de malharias existente no mercado ser

muito maior. Como foi d:ito, as malharias representam o conjunto de maiores

clientes diretos da DuPont. Certas malharias adquirem o LYCRA® recoberto por

outras fibras e fios pois, quando 6 adicionado a outras fibras, 6 interessante

preservar as caracteristicas das fibras principais, como por exemplo, da gabardine

de algodao, la ou jeans, onde o LYCRA® pode ser notado somente quando a

pega 6 vestida e, demonstra a sua confortabilidade elastica, sem aparecer

nitidamente no tecido.

A parceria da DuPont com as malhadas 6 muito forte, os t6cnicos t6xteis

da DuPont auxiliam e dao todo o apoio t6cnico durante o desenvolvimento,

criagao e at6 analise econ6mica (ou seja, a viabilidade no tocante a custo) a

respeito do produto em questao. Aind& se estas empresas apresentarem

problemas produtivos, organizacionais ou mesmo d6vidas empresadais internas,

a DuPont, como multinacional estruturada operando com as mais modernas

t6cnicas de fabricagao e administragao, disponibiliza alguns de seus funcionarios

especializados para oferecer ajuda nos quesitos solicitados pelo chente. Nota-se

entao, que o canal de comunicagao 6 totalmente aberto, e a relagao 6 positiva para
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ambos os lados, para as malhaHas pelo que foi exposto acima e, para a DuPont

porque as malharias sao grandes clientes exclusivos LYCRA® nao adquirindo

nenhum outro tipo de elastano.

A seguir sera analisado o pr6ximo cliente direto da DuPont, que adquire o

no LYCRA® para a fabricagao de seus produtos, neste caso, o elo DuPont-

Rendas utilizadas na confecgao de roupas de moda e linha intima.

Fitas Elisticas

As rendas sao hoje consideradas praticamente um aviamento

(complemento) indispensavel na moda intima feminina, alan de estarem sendo

utilizadas em vestuario de mod% como um detalhe que enobrece e valoriza a

pega.

As rendas sao fabricadas em maquinas similares a malhada por urdume,

Raschel, as quais conferem alongamento ao tecido apenas no comprimento. Para

a fabricagao de rendas sao utilizadas matdzes complexas, equipamentos

especiais, que dao a caracteristica e o desenho desejado ao produto. Como

geralmente as rendas possuem desenhos diferentes, a velocidade de produgao
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da maquina diminui, o que torna o produto mais caro e nobre, devido a baixa

produgao que pode ser obtida. A mat6ria-prima mais utilizada na fabricag50 de

rendas rfgidas (sem elasticidade) sempre foi o nylon e, mais recentemente

comegaram a utilizar tamb6m o elastano LYCRA® para torn&las flexiveis e,

portanto, mais confortaveis.

O processo de homologagao dos fabricantes de rendas 6 igual ao das

malhadas e, portanto, novamente a DuPont oferece seu pessoal t6cnico para

auxiliar os rendeiros no desenvolvimento de novos produtos. Os representantes

da DuPont trazem, inclusive, modelos de rendas diferentes e inovadores

fabricados no exterior, para serem desenvolvidos internamente no Brasil. Hoje,

sao aproximadamente 15 fabricantes de rendas homologados.

O elo seguinte diz respeito ao relacionamento cliente - fornecedor entre a

DuPont e os fabricantes de/ifas eldsticas .
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As fitas elasticas, mais popularmente conhecidas como elasticos sao

utilizados na confecgao de toda e qualquer tipo de pega de vestuario seja moda,

linha praia, lingerie, moda social, alta costura, etc. Por este motivo a sua presenga

no mercado e, principalmente a sua parceda com a DuPont 6 de extrema

importancia, para poder atingir e estar presente em todos os setores do vestuario.

As fitas elasticas sao muito importantes nas roupas pois, na maioria das vezes

desempenham a sustentagao e compressao necessada para o perfeito caimento da

pega, como por exemplo 6 o caso das algas de mai6s e/ou soutiens.

As mat6rias-primas basicas para a produgao de fitas elasticas sao poli6ster,

a poliamida (nylon) e, algum elastano, a bonacha natural (latex) ou, no caso o

LYCRA®. O LYCRA® nas 8tas elasticas proporciona um s6rie de vantagens ao

produto final, na pega a ser vestida, uma vez que o LYCRA® 6 um no elastano

com multifilamentos, se um dos Bos se rompe, os outros continuam com a

elasticidade suficiente para cumprir a fbngao, sem a necessidade de se aocar a

6ta, o que nao ocone com a bonacha, que, como sendo um fio {mico, ao romper-

se implica na troca de todo o elastico. Podem ser citadas ainda outras vantagens1

das fitas elasticas com LYCRA®:

• excelente vida fail, conseNando a elasticidade ap6s maltiplos

flexionamentos;

• retengao ao branco, mantendo alto grau de brancura ap6s repetidas lavagens;

• resist&ncia ao calor, conservando a elasticidade e recuperagao, mesmo ap6s

a exposigao de 72 horas a 98'C, o que equivale a aproximadamente 150 ciclos

de secagem dom6stica;

1 Informag6es retiradas do manual que a DuPont distribui a seus clientes: 'Algumas raz6es para utihzar
fitas elasticas com 'Lycra' em sua confect5o'.
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• tingibilidade, permitindo obter fitas uniformes e sem contrastes;

• resist6ncia a oxidagao, mantendo suas propriedades elasticas quando expostas a

oxig6nio atmosf6rico ou oz6nio;

• resist6ncia a distorgao por uso, mantendo sua recuperagao, nao retorcendo ou

dobrando devido a sua melhor estabilizagao durante o acabamento;

• secagem rapida;

• resist&ncia a 61eos, graxas e transpiragao.

Este cliente da DuPont ficou muitos anos parado no tempo, no que diz

respeito a desenvolvimento de produto e, com isso, a parceria ficou um pouco

prejudicada devido a dificuldade de fazer o cliente entender e acreditar nas

vantagens advindas da utihzagao de LYCRA® ao inv6s de borracha, cujo prego 6

bem mellor. Hoje, o relacionamento esti melhorando e, existe um trabalho

recente que a DuPont esa realizando com os fabricantes de fitas elasticas no

sentido de oferecer-lhes mais servigos e beneficios para intensificar a parceria, no

entanto, estes servigos ainda nao foram efetivados e esbuturados, Nao existe um

processo oficial de homologagao para os fabricantes de £tas elasticas (atualmente

13 clientes) e, como ja foi dito, a parceria esti comegando a nascer. E um

trabalho difici1, porque o principal elastano utilizado na produgao da maioria das

fitas, ainda 6 a bonacha

A seguir apresenta-se o elo DuPont- Me;as, ou seja, o emprego do

eiastano LYCRA®, para a fabricagao tanto de meias 6nas femininas como meias

esportivas para todos os sexos e idades.
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Fitas E16sticas

Os fabricantes de meia-calga de seda feminina utilizam o no da DuPont

para conferir as meias femininas maior ader&ncias as pernas, maior transpar&ncia

e brilho (quesito ganhador de pedidos do setor) e conforto, uma vez que o

LYCRA® faz a meia fina moldar-se ao corpo da mulher e conferir-lhe liberdade

de movimento. A presenga do LYCRA® deixa, inclusive, a meia mais resistente,

diminuindo a probabilidade de desfiar, pois a fabricagao das meias funciona

exatamente como uma malharia e, neste caso, com o elastano da DuPont a hama

6 mais fechada, estando menos propensa a enganchar.

No entanto, para na fabricagao de meias esportivas (adulto e infantil,

masculino e feminino) o elastano 6 comumente utilizado nos punhos onde 6

necessada alguma elasticidade moderada (sem apertar ou prender a circulagao)

seja na parte que envolve os dedos do p6, como tamb6m no tornozelo.

Recentemente pode-se notar tamb6m a presenga do LYCRA® em alguns dos

tecidos com os quais sao feitas as meias esportivas, pelos mesmos motivos

descritos acima (ader&ncia, conforto ...).
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A DuPont oferece assist6ncia t6cnica de produto aos fabricantes de meias

e, como a pr6pria meia ja 6 o produto final que sera consumido, sao realizados

vados projetos em conjunto no sentido de alavancar vendas e, estimular o

marketing das fabricas associado a vantagem de utilizar LYCRA®. Alguns

projetos desenvolvidos sao: campanhas publicitarias, desfiles de moda, patrocinio

a langamentos de novos produtos e, tend&ncias de moda (como foi o caso neste

inverno de 1994, as meias 7/8 at6 ojoelho em estampas xadrez).

Existem ainda diversos produtos que, em proporg6es menores, tamb6m

utilizam o no da DuPont na sua fabricagao ou, na fabricagao de algum detalhe ou

complemento a ser associado/ acoplado ao produto final. Dentre eles explicar-se-

go a seguir, alguns componentes do elo DuPont- Outros, da cadeia de

suprimentos do LYCRA®.

Fitas Elasticas

As aphcag6es de elastanos estao se tornando cada vez mais populares e

abrangentes, dado que todos os segmentos do mercado t6xtil estao procurando

aprimorar e modernizar sua hnha de produtos. O LYCRA® esti sendo
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procurado por fornecer caracteristicas de alta tecnologia e principalmente

conforto, que 6 o carro-chefe do homem moderno.

Assim, ja existem no mercado fraldas descartaveis contendo alguns

pequenos fios de LYCRA® na regiao das pernas, os quais nao apertam o beb6,

no entanto, sao suficientes para evitar vazamentos.

As bandagens m6dicas, utilizadas para a imobilizagao de paNes do como,

fazem parte dos produtos alternativos produzidos com elastano LYCRA®, o qual

permite a imobilizagao sem pressionar ou intenomper a circulagao sanguinea.

Na DuPont existe uma area dentro do setor de marketing cuja fungao 6

encontrar novas aphcag6es para o LYCRA®, estimulando a busca por novos

produtos que possam conter LYCRA® e, agregar-lines valor. Assim, quando uma

nova aphcagao 6 descoberta, a empresa responsavel recebe toda a orientagao de

pessoas especializadas para conseguir obter a melhor desempenho do no da

DuPont em suas pegas.

Encerram-se, desta maneira, os elos da cadeia de fornecimento envolvendo

clientes diretos da DuPont, isto 6, aqueles que compram o fio para utiliza-lo na

fabricagao de seus produtos. O pr6ximo passo do mapeamento da rede de

suprimentos 6 a identincagao dos clientes indiretos, ou seja aqueles que adquirem

o LYCRA® ja transformado (embutido) em outro produto, ou seja, os clientes

dos clientes da DuPont
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Um elo forte da rede de suprimentos 6 a dupla Tecelagem- Confecgao

onde a confecgao adquire da tecelagem os tecidos com elastano para ser utilizado

na fabricagao de pegas.

Lana

Outros

No caso dos tecidos produzidos em teares, tais como jeans, cetim, tafeta

com LYCRA®, basicamente tecidos de moda, sao utilizados nas confecg6es que

trabalham para atender este segmento especi£co.

Como sao poucas as tecelagens que trabalham com LYCRA®, e estas sao

altamente especializadas em tecidos elasticos as confecg6es nao t&m muita

variedade de fornecedores e, tornam-se chentes das tecelagens homologadas pela

DuPont, para poderem adqltirir tecidos com LYCRA®,

O namero de confecg6es de moda existentes no mercado 6 enorme, por6m

em sua grande maioria, sao fabricas pequenas, caseiras e, que consequentemente

compram poucos quilos de tecido por m&s (como ja foi dito os tecidos com

elastano sao comercializados por peso e nao por comprimento).
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O relacionamento entre as tecelagens e confecg6es geralmente 6 bom, e, os

confeccionistas compram ha muitos anos da mesma empresa, onde possuem bOIIS

contatos e amizades que facilitam a negociagao. As confecg6es tentam valorizar e

aproximar o seu relacionamento com seus fornecedores porque isto Ihes garante o

recebimento, em dia, de suas mat6rias-primas em qualquer periodo do allo,

enquanto para as tecelagens, tamb6m 6 interessante preservar este contato, para

marKer a fidelidade e exclusividade dos seus chentes. Atualmente, as tecelagens

estao fazendo de tudo para oferecer sewigos diferenciados a seus clientes fi6is

(tais como, prazos de entrega e pagamento bem atraentes) pois, com o

concon&ncia mais acinada os clientes estao comegando a esquecer a amizade e,

procurando os fornecedores com melhores pregos e prazos.

Na sequ6ncia analisar-se-a o elo Mathar ia- Confecgao , no qual

novamente, a confecgao adquire o tecido, que 6 diferente do tecido de tecelagem.

A malhada desenvolve e fabrica os principais tecidos com elastano para o uso na

confecgao de artigos de moda praia, esportivos, lingerie (moda intima), roupas

cirfugicas, punhos, cinturas e golas.

Tonlagcm

Rardas

Fit8s Elastias

Mcias

OUr08
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Para cada tipo de vestuario existem diversos tecidos que podem ser

empregados na fabricagao das pegas. Os tecidos com gramatura2 maior

geralmente sao empregados nas confecg6es de moda praia e artigos esportivos,

tais como roupas de ginastica, biquinis e mai6s, enquanto os mais leves (menor

gramatura) sao empregados em pegas de moda intima.

Os tecidos fabricados pelas malhadas homologadas sao semelhantes e, as

confecg6es ten(lem a estar trabalhando com as mesmas mat6rias-primas. A

diferenciagao ocone, portanto, na escolha e criagao dos modelos, nos acess6rios

utilizados, no atendimento da equipe de vendas e, na qualidade da fabricagao do

produto final, que 6 a pega a ser comprada pelo consumidor.

O relacionamento do confeccionista com a malharia 6 baseado em parceria

e, id&ntico ao relacionamento com as tecelagens. Um caso interessante 6 por

exemplo, quan(io a malharia langa a colegao dos tecidos da nova estagao,

existindo varias estampas e cores e, se a confecgao quiser, pode escolher algumas

para tornarem-se exclusivas, isto 6 a malharia nao vended aquela estampa a

ningu6m mais. E claro que, para isso, a confecgao deve fazer uma programagao

de entrega com quantidades mfnimas para toda a estagao, tornando o neg6cio

bom para ambos os lados. Pode tamb6m ocorrer da confecgao desejar

desenvolver junto com a malharia uma estampa nova, diferente daquelas que

foram langadas. O fomecedor realiza todo o processo de criagao e

desenvolvimento especial, que a pr6pria confecgao aprova, somente se existir a

garantia de uma quantidade mfnima fabricagao a ser vendida a este cliente, pois o

fabricante tem um custo muito alto para prodllzir este pedido especifico.

Inclusive, por estes motivos estes desenvolvimentos t&m um prego maior do que

2 Esta d uma das atividades utihzadas para identi6car os tipos de tecido de ada ramo de confecgao e,
exT)ressa a quantidade de gramas por metro quadrado de tecido (g/m2).
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os tecidos de linha por6m, a confecgao paga para poder fabricar e vender um

produto diferenciado, onde o prego de venda da pega tamb6m aumenta pelo fato

de ser um produto especial.

Tanto as malharias como as tecelagens promovem a cada estagao, um

desfile para seus clientes, mostrando as tend&ncias de cores e estampas de tecidos

que serao usados, dando uma id6ia para os confeccionistas saberem o que devem

comprar para estarem dentro da pr6xima moda.

No que diz respeito a compra de tecidos, a confecgao pode contatar

diretamente o fabricante, isto 6 a malharia ou tecelagem e, negociar pregos,

prazos de entrega e quantidades com seu fornecedor. Se preferir comprar a vista e

receber a mercadoria imediatamente, na hora da compra, pode reconer e adquirh

tecidos das chamadas prontas-entregas que, na verdade, sao lojas revendedoras

dos tecidos dos grandes fabricantes. Nas prontas entregas o confeccionista

escolhe as cores e as pegas de tecido que estiverem a disposigao na loja, se nao

quiser levar a pega inteira pode retirar o pedago desejado e, tem que pagar a vista.

Os pregos deveriam ser iguais ou mais caros do que direto no fabricante, por6m o

que ocorre murtas vezes e que o pagamento a vlsta torna-se mars atratrvo para o

fornecedor do que o faturamento mfnimo de 42 dias e entao, sao dados grandes

descontos para os clientes da prontas-entregas. A16m disso, para os pequenos

confeccionistas compensa bastante no tocante a quantidade de compra, pois, pode

levar quanto precisar, enquanto o fornecedor direto exige pedidos com

quantidades mfnimas muito altas e, s6 entrega pegas de tecido fechadas.

Considerando que as pegas t&m em torno de 25 kg aca complicado para a

pequena empresa ter capital de giro para arcar com tanto estoque de mat6ria

prima, a16m do mais, os prazos de entrega de tecidos dos
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fabricantes raramente 6 inferior a trinta dias dificultando a programagao destas

empresas que estao comegando.

O pr6ximo elo relaciona os fabricantes de rendas contendo LYCRA® e a

confecQao .

Teal%em

Meias

Como ja foi dito, a consumidora atual baseia sua decisao de compra na

mod% isto 6, em inovagao e tend6ncias mundiais que atingiram at6 a moda

intima, onde as rendas sao utilizadas em maior proporgao. Desta maneira, os

fabricantes de rendas estao sempre desenvolvendo novos produtos, com

desenhos, larguras e estilos diferentes para atender as necessidades da confecgao

que, na maioria dos casos, trabalha com langamento de coleg6es. Cada nova

colegao pode at6 possuir o mesmo tecido basico que comp6e a maioria das pegas,

por6m a renda deve ser outra, bonita e diferenciada. No segmento de roupa

externa, a modinha, as rendas tamb6m v&m sendo muito utilizadas como

pequenos detalhes e, consequentemente, nao sao as mesmas rendas utilizadas

para a confecgao de pegas intimas totalmente fabricadas em renda. Assim, os

fabdcantes devem possuir uma boa variedade e versatilidade de produtos, bem

como uma area de criagao ativa, para acompanhar as
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necessidades do mercado consumidor, representadas pelo seu cliente direto, a

confecgao.

O relacionamento das confecg6es com os seus fornecedores de rendas 6

parecido com o das malhadas e tecelagens, ou seja, geralmente as confecg6es sao

clientes fi6is e amigos de longa data, por6m a fidelidade 6 bem mais sensivel uma

vez que as rendas sao produtos nobres com pregos sao bem elevados. Sendo

assim, se o fornecedor aumentar abusivamente seus pregos e, ficar acima da

concon6ncia, o confeccionista ceaamente optara por outro fabric:ante mais barato

e de mesma qualidade. Tamb6m existe neste elo a fabricagao de modelos

exclusivos e, a criagao e desenvolvimento de um produto especial desejado pelo

cliente.

Sera observado a seguir, outro segmento basico para o abastecimento das

confecg6es, o elo dos fabricantes de Fitas Etdsticas - Confecgao .

A grande maioria das confecg6es necessita de atas elasticas para o

fornecer ajuste e conforto em cinturas, pernas, algas, decotes, punhos etc. Por

este motivo as £tas com LYCRA® sao largamente utilizadas, conforme as
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vantagens citadas que oferecem. Podemos dizer que o relacionamento dos

fabricantes de fitas com os confeccionistas assemelha-se ao de rendas. As fitas

elasticas no Brasil passaram longos anos paradas no tempo sem inovag6es e

produtos criativos, enquanto outros paises investiam em desenvolvimento. Este

cen Mio propiciou a entrada e crescimento das imputag6es provindas

principalmente dos Estados Unidos e Europa, representados pela Alemanha e

Franga. As grandes indastdas nacionais perceberam, entao, a necessidade de

fabricar estes produtos e, ativar a area de desenvolvimento, uma vez que o

mercado exigia tal atuagao. Desta maneira, hoje ja encontram-se no pals elasticos

diferenciados e interessantes para as confecg6es de moda praia e lingerie, nas

quais os elasticos sao externos, estando expostos a vista e apreciagao do

consumidor e, servindo como diferencial da pega.

O que ocone hoje em dia, 6 que o prego 6 o fator ganhador de pedidos

neste elo, uma vez que, a maioria dos fabricantes possuem praticamente os

mesmos produtos. A fidelidade a mama e a parceria existem em alguns casos

on(Ie o vendedor conhece o proprietado da confecgao, Ihe da borIS pregos e

prazos tanto de pagamento quanto de entrega e, com isso consegue a fidelidade a

march caso os pregos estejam razoaveis, nao muito superiores a concon6ncia.

Nestas pucerias o confeccionista pode obter cores de elasticos tingidas na

tonalidade desejada exclusivamente para ele, se for garantida um certa

quantidade de compra. Como o custo de tintwada 6 elevadissimo e, muitas vezes

6 um transtorno para o fabricante atingir a cor exata, somente em casos de

clientes muito antigos e parceiros sao concebidos estes pedidos. Para algumas

confecg6es este 6 um quesito t50 necessario e diferenciador para o langamento de

seus pedidos, que estimulam a parceria.

54



CapRIrIo 4 - Daaminagao da Redc de Suprimentos

As confecg6es sao o principal e mais importante cliente indireto da

DuPont, pois praticamente todas as suas mat6rias-primas possuem elastano.

Assim sendo, existe um processo atrav6s do qual as confecg6es que utilizam

tecidos e outros materiais com LYCRA® podem tomar-se "Homologadas" da

DuPont, o que Ihes fornece o direito a usu&uil de todos os sewigos prestados,

tais como assist6ncia em marketing, informag6es sobre o mercado, suporte

t6cnico, tend6ncias de moda entre outros, e, a utilizagao de uma etiqueta que 6

distribuida gratuitamente. Esta etiqueta possui a marca LYCRA® representada

pelo logotipo da campanha de marketing, 'Lycra Sensations', que garante o

elastano utilizado para a fabricagao daquele tecido, bem como a qualidade da

pega confeccionada, uma vez que a homologagao segue um processo bastante

complexo3. Nao bastando apenas a confecgao utilizar tecido, fita elastica e renda

com no DuPont para ser homologada. A empresa interessada na homologagao

deve preencher uma ficha cadastral para fornecer todos os seus dados: CGC,

razao social, enderego completo, telefone, nome fantasia (mama), n6mero de

maquinas de costura que possui, nimmo de funcionarios, data da fundagao, ramo

de atividade, principais clientes, fornecedores e outras informag6es que julgar

importantes e relevantes. Juntamente com as informag6es o chente envia a

DuPont uma pega confeccionada pela sua empresa, acompanhada de um recorte

do tecido utilizado (em tamanho padrao 50 x 50 cm) e sua respectiva c6pia da

nota fiscal, que deve pertencer a uma tecelagem e/ou malharia autorizados e

homologados a prodrrzir tecidos com LYCRA®, uma amostra de 01 (um) metro

da fita elastica utilizada para a fabricagao da pega e, o nome do fornecedor que

tamb6m deve cliente da DuPont. A pega fabricada, o tecido e a fita elastica serao

encaminhados ao Laborat6rio T6cnico de Paulinia (localizado junto a fabrica)

onde serao analisadas a qualidade da peg% no que diz respeito a acabamento,

3 As informag6es sobre o processo de homologagao de confecg6es foram retiradas do material produzido
e distdbuido pela DuPont, 'Como Ser Homologado LYCRA".
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costuras e modelagem, e, a composigao do tecido e da fita elastica verificando se

o elastano LYCRA® esti de fato presente. Feito isso, a confecgao adquire o

direito de receber gratuitamente as etiquetas 'Lycra Sensations' para colocar em

suas pegas prontas. Esta etiqueta 6 feita de papel (tamb6m conhecida como Iag)

e, deve ser colocada externamente a pega, para que possa ser facilmente vista e

identificada pelo consumidor. Para cada ramo de atuagao, moda praia, lingerie,

artigos esportivos e moda, a etiqueta possui um tamanho diferente, variando de 5

X 5 a 7 X 7 cm, o desenho que acompanha uma das faces da etiqueta tamb6m se

altera em fungao do ramo de atuagao. Para receber as etiquetas a confecgao

necessita preencher o formul bio de requisigao distdbuido pela DuPont no

momento da homologagao e, envia-lo acompanhado da c6pia da nota fiscal do

tecido adquirido que, evidentemente deve conter LYCRA®. De acordo com o

tecido e, com o tipo de produto que sera fabricado, tdm-se uma m6dia da

quantidade de pegas que podem ser obtidas por quilo de tecido, e, a partir deste

consumo a DuPont remete ao cliente a quantidade de etiquetas correspondente a

quantidade de tecido adqllirido. Por exemplo, com o tecido utilizado para moda

praia, de acordo com a gramatura sohcitada e calculando-se uma pega tamanho

m6dio adulto, podem ser confeccionados 20 maids por quilo; para o tecido

utihzado na moda intima, cujas gramatura e largura sao distintas, po(lem ser

fabricadas 40 calcinhas por quilo, tamanho m6dio adulto; enquanto para artigos

esportivos sao projetadas IO pegas de ginastica por quilo. As pegas de ginastica

podem ser colans, macaquinhos, calgas de ginastica, entre outras.

Nota Fiscal

Etiquetas

Fig. 4.2 - Relacionamento entre a DuPont e a confecgao homologada
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Desta forma, a confecgao coloca a etiqueta da DuPont nas suas pegas o

que Ihe garante #ente ao consumidor a qualidade da pega e do elastano existente

no tecido. Para a confecgao a etiqueta 6 um atdbuto importante uma vez que, a

sua qualidade esti sendo assumida e garantida por uma empresa de renome

multinacional

E necessario notar a exist6ncia de aproximadamente 25 confecg6es

homologadas que possuem maquinas para a produgao de tecidos, sejam eles de

malharia ou tece]agem. Algumas fabricas conseguem ser auto-su6cientes em sua

produgao, outras produzem internamente uma parte de suas mat6rias-primas e,

adquirem o restante, normalmente, das empresas homologadas. Estas empresas

sao denominadas clientes integrados e, recebem um atendimento diferenciado da

DuPont uma vez que, sao tamb6m clientes diretos (comprando o LYCRA®) e,

nao somente confeccionistas homologados.

O namero de confecg6es, considerando todos os ramos de atuagao nas

quais pode-se trabalhar com tecidos elasticos, 6 muito grande e, como foi

mencionado muitas destas fabricas ainda sao pequenas, desestruturadas e com

reduzida capacidade de produgao. Estas fabricas usualmente vendem seus

produtos ou a pequenas lojas de baino ou, mais comumente a atacadistas das

classes sociais simples, tais como C e D. Para identificar e compreender melhor a

relagao e as necessidades deste elo, descrever-se-a, adiante, o elo ConfecQao -

Atacudistas da rede de suprimentos do LYCRA®
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Tccelagem

Malharia

Rendas

Meias

As confecg6es cujos produtos sao pegas mais simples e basicas e, os

aviamentos (complementos tais como elasticos, fechos, punhos etc) sao comuns,

destinam sua produgao a um mercado de nivel s6cio-econ6mico mais discreto,

bem segmentado e definido. Pode-se dizer, em linhas gerais que este mercado 6

atendido atrav6s das lojas de atacado que nao ven(lem produtos por unidade,

apenas por d(mia, tornando o prego de venda mais atraente. sao comuns neste

segmento as chamadas sacoleiras, pessoas que v&m at6 as metr6poles (onde esti

concentrado o maior n6mero de atacadistas e confeccionistas), geralmente de

6nibus; adquirem diversos produtos no atacado, colocam-nos em suas grandes

sacolas e os levam para as suas cidades onde os revendem.

Os atacadistas conseguem negociar pregos realmente baixos com os

confeccionistas, uma vez que geralmente sao empresas grandes bem estruturadas

e, acabam comprando toda a produgao das pequenas confecg6es que os

abastecem. E uma parceria interessante porque a confecgao garante seu fluxo de

caixa e, o atacadista as suas vendas, por causa do prego convidativo. Na verdade

a margem de lucro do atacado 6 bastante apertada, sendo viavel apenas por girar

e trabalhar com volumes de pegas bastante altos.
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Na cidade de sao Paulo, tem-se dois grandes centros atacadistas, dentre os

maiores do Brasil: um 6 o Bairro do Bras compreendendo a Rua Oriente e suas

adjac&ncias, e o outro, a Rua 25 de Margo e suas redondezas no centro da cidade.

Estes atacadistas comercializam, geralmente, todos os tipos de produtos

inclusive meas, #aldas, e outros produtos contendo LYCRA®, de modo que

acrescenta-se este elo a cadeia de suprimentos.

Tecelagem

Atacodiitzi

A16m dos atacadistas existe outro elo que tamb6m absorve grande parte da

produgao das confecg6es, atingindo a nivel nacional as classes baixa, m6dia e

alta. Assim, o pr6ximo elo da cadeia de suprimentos a ser analisado 6 o elo

Confecgao - Gr andes Magazines, que sao representados pelas tradicionais lojas

de deputamento.
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Os grandes magazines apesar de serem bastante populares e de

caracterizarem-se por pregos baixos e grande variedade de produtos, sao

extremamente exigentes no que diz respeito a prazos de entrega, qualidade e

confiabilidade do produto, chegando a devolver lotes inteiros caso aparegam

defeitos ou, o tamanho das pegas nao seja aquele solicitado e combinado com o

fornecedor. Estes importantes clientes das confecg6es de produtos com tecidos

contendo LYCRA® compram quantidades enormes de pegas e, se apreciarem o

produto adquihdo e conseguirem alcangar bons resultados de vendas, tornam-se

clientes fi6is. Neste elo 6 cudoso observar que existem varios peNis e posig6es

dos confeccionistas, sao elas:

• as confecg6es que M atendem magazines , sendo este seu draco cliente e, estao

satisfeitas com a parceria, dedicando toda a sua area de criagao, desenvolvimento

e produgao para as grandes lojas;

• fabricas ex-fornecedoras dos grandes magazines que, por algum motivo

interromperam o fornecimento, como por exemplo, grandes devolug6es por

problemas de qualidade; falta de poder de negociagao, uma vez que eles

compram grandes quantidades por6m a pregos muito baixos; desentendimento em

quest6es de prazos de pagamento, geralmente sao negociados prazos
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superiores a 42 dias, o que na altas inflag6es e sem moeda forte era extremamente

complicado, entre vados outros acontecimentos que deixam os empresados

desanimados com relagao a este tipo de cliente;

• confeccionistas que estao comegando e, ainda sonham em ver suas pegas

expostas nas grandes lojas de departamento, no entanto, estando aprendendo e

adquirindo Know-how para conseguir vender-lhes seu produto. E importante

ressaltar que as empresas novas que estao comegando podem ter outras

oportunidades melhores do que vender para os grandes magazines, como por

exemplo, se for uma empresa bastante criativa com produtos diferenciados, ao

inv6s de vend6-1os a um custo mfnimo as lojas de departamento, podem vend&

los a lojas que atendam um pablico mais nobre, exigente e requintado,

consequentemente a um prego e margem de lucro maior. No entanto, esti nas

maos destas empresas a percepgao das oportunidades e, a tomada de decisao

estrat6gica para optar por um determinado pablico alvo para os seus produtos.

sao poucas por6m existem ainda, as confecg6es que vendem tanto para os

grandes magazines quanto para lojas de shopping centers e de baino. E muito

dificil trabalhar com estes dois clientes ao mesmo tempo pois, o sistema e a

equipe de vendas certamente 6 outra. Os fatores criticos de sucesso sao diferentes

e, a pr6pria produgao da empresa deveria ser organizada de maneira especial uma

vez que, para os magazines o principal fator de decisao de compra 6 o custo

(prego), seguido do prazo de entrega e confiabilidade, baseados em altas

quantidades de produgao, enquanto nas lojas, o fator decis6rio 6 a inovagao e a

sofisticagao das pegas, baseados em reduzidas quantidades de compra por6m, em

pegas diferenciadas. Para a confecgao 6, sem david% um problema de fOOD muito

grande conseguir atender bem aos dois tipos de cliente
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corn r ecessidades tao dispares, um desejando alta quantidade e baixo custo, o

outro, baixa quantidade, langamentos e sem resbigao de crIsto.

Assim, para as confecg6es trabalharem com os grandes magazines e

poderem produzir e faturar enormes volumes de produgao, devem encaixar-se no

perfil do cliente atendendo as suas necessidades de maneira impecavel, para

conseguir manter a parceria e o fornecimento a longo prazo.

Para a DuPont as lojas de departamento mais conhecidas, como por

exemplo as Lojas Americanas, Mappin, Casas Pernambucanas, Lojas Marisa,

Riachuelo, C & A, Mesbla, Eldorado, bem como os grandes supermercados:

Canefour, Makro, Pao de Agucar, Barateiro, Paes Mendonga, entre outros sao

canais importantes de escoamento de produtos confeccionados com LYCRA®,

na verdade 6 um canal bastante amplo e vasto que atinge o consumidor brasileiro,

uma vez que suas lojas estao presentes em, praticamente, todos os estados do pais

de forma marcante

E interessante ressaltar o profissionalismo destas casas no que diz respeito

a qualidade e confiabilidade de produto, o que nca comprovado a partir do

momento que a maioria delas opta, sempre que possivel, pela compra de produtos

(moda praia, lingerie e artigos esportivos) fabricados por confecg6es

homologadas, que utilizem a etiqueta 'Lycra Sensations' da DuPont.

A16m dos artigos acima citados, os grandes magazines tamb6m sao

responsaveis por parte das vendas do segmento de meias (tanto esportivas como

sociais) e outros produtos (tais como Raldas, sapatos etc) contendo LYCRA®
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Os grandes magazines operam com elevados volumes de produtos,

possuem diversas lojas e, atingem todas as classes sociais do pais. A16m deles,

em toda cidadezinha brasileira e, em todos os bairros de cada cidade existem

pequenas lojas que formam o com6rcio local, abastecendo a populagao de todo

tipo de produto. O nfrmero de lojas existentes 6 incalculavel, por6m o volume

movimentado nao se aproxima ao dos magazines. Assim os frltimos clientes das

confecg6es foram genericamente chamados de Lojas, onde pensou-se incluir todo

o com6rcio que nao fosse nem atacadista, nem grande magazine. Portanto sera

analisada a relagao entre a Confecgao e as Lojas4 .

Tecelagem
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4 Sempre que apareoer a citagao Lojas de modo gen6rico, sem especi£car se trata-se de uma loja de
departamento ou um atacadista, estarg referindo-se a todas as outras maneiras de com6rcio, excluindo
estes dois tipos.
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Apesar da conotagao lojas ter sido generalizada, 6 interessante notar a

exist&ncia de aspectos marcantes que definem segmentos importantes, tais como

pequenos pontos de venda localizados em bairros afastados de grandes centros

comerciais, locais em pontos estrat6gicos como 6 o caso dos shopping centers, e

outras vias de acesso ao consumidor que serao mencionadas a seguir.

Os pontos de venda situados em todos os bainos das cidades grandes e,

em pontos centrais nas cidades pequenas, possuem a caracteristica de serem

empresas bem familiares e tradicionais que trabalham com todo tipo de produto

desde linhas de costura, artigos de cozinha, enfeites de festas infantis, at6

vestidos. Toda a vizinhanga conhece e realiza a maior parte de suas compras

nestes bazares. O incentivo que as confecg6es sentem a respeito deste tipo de

cliente 6 sua ndelidade e Requ6ncia garantida de pedidos em todas as 6pocas do

allo, uma vez que, muitas vezes por ser a &nica ou uma das fmicas lojas da regiao

a comercializar artigos diferenciados suas vendas sao constantes. O volume de

pegas comprado 6 pequeno, mas como sao inameros bazares existentes, o total

torna-se convidativo.

Outro tipo de chente atendido pelas confecg6es que trabalham com tecidos

contendo LYCRA® sao as tao concorridas lojas dentro dos shopping centers.

Muitas destas lojas pertencem a uma cadeia por6m, ainda nao tao s61ida e

estnrturada como as lojas de departamento. O sistema de funcionamento da area

de compras destas lojas integrantes da cadeia 6 feito por uma pessoa responsavel

pelo abastecimento da pequena rede e entao, o volume negociado com as

confecg6es apresenta-se maior. Alan disso, 6 um bom marketing para a

confecgao que suas pegas sejam comercializadas em lojas de shopping, as quais

teoricamente s6 venderiam produto modernos, bonitos e de 6tima qualidade.
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A parceria das confecg6es com os seus clientes 6 muito saudavel, as

confecg6es os atendem bem, facilitam o pagamento, sempre entram em contato

para saber do andamento das vendas e, quando geograficamente possivel, enviam

periodicamente um representante para tirar pedidos, mantendo o relacionamento

em dia. As lojas por sua vez, sao fi6is a mama, porque a16m de gostarem do

produto, ja adquiriam con$anga e amizade como confeccionista e, usualmente,

sendo clientes antigos sao bOIIS pagadores de suas dividas.

A16m destes dois tipos de lojas existem ainda muitas outras formas de

com6rcio atendidos pelas confecg6es homologadas pela DuPont, no entanto, as

que merecem destaque e analise foram as descritas acima.

Este segmento Lojas comerciahza tamb6m mercadorias produzidas pelos

setores de Maas e Outr os artigos fabricados com LYCRA®, por6m, somente sao

vendidos no mesmo ponto de venda no caso dos bazares dos bainos, pois nos

shoppings geralmente as lojas vendem produtos de um determinado segmento,

seja ele vestuaHo feminino, acess6rios, eletr6nicos, cosm6ticos etc. O que pode

ocorrer sao as lojas de roupa intima trabalharem com lingerie e tamb6m meias, ou

lingerie e moda praia, ou qualquer combinagao dos produtos que cont6m o go

LYCRA®

Teal%em

Rendas
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Este tipo de venda direta para todo tipo de lojas 6 importante e, as lojas

dentro dos shopping centers sao sem davida um forte e crescente mercado

potencial. Existe, inclusive, uma estimativa de que at6 o allo 2.000 s6 na capital,

sao Paulo, sao esperadas as inaugurag6es de mais 15 centros comerciais de alto

porte.

Assim fecha-se o ciclo dos clientes diretos das confecg6es, de maneira que

o consumidor ja aparece no pensamento estrat6gico da lojas, atacadistas e

magazines. Por6m como os atacadistas nao vendem o seu produto adquhido da

confecgao para o consumidor final, existe um frltimo elo antes da venda direta ao

usuario final do produto. Este elo 6 a relagao cliente-fornecedor entre Atacadistas

e Revendedores .

,...-..;:.;C

=;

Como ja foi mencionado o n6mero de atacadistas existentes,

principalmente nas metr6poles, 6 bastante grande e, consequentemente o n(rmero

de clientes que eles possuem torna-se quase inestimavel. Muitos dos compradores

dos atacadistas do eixo Rio - sao Paulo, revendem seus produtos no Norte e

Nordeste do pais, awanda um canal de distdbuigao nacional maior do que o elo

direto confecgao- lojas, no que diz respeito a volume de pegas.
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Estima-se que a venda atrav6s de sacoleiras em todo o pais seja a principal forma

de com6rcio, devido as altas quantidades adquiridas dos atacadistas.

A maioria dos revendedores sao clientes fi6is dos seus fornecedores,

desenvolvendo um bom e fiel relacionamento comercial com os atacadistas.

Encerram-se aqui os clientes das confecg6es, chegando-se finalmente ao

consumidor final, quem vai efetivamente utilizar o produto fabricado. Serao

focalizados agora conjuntamente, todos os canais que atin£,em o consumidor,

sendo eles os elos Revendedor es - Consumidor , Gr andes Magazines

Consumidor e, Lojas - Consumidor .

Ainda no fluxo da rede de suprimentos pode-se pensar em citar e localizar,

tamb6m como clientes diretos das confecg6es, algumas lojas de fabrica que,

geralmente, comercializam os produtos de coleg6es passadas e antigas, artigos de

segunda linha, alguns com defeitos de qualidade ou pequenos defeitos de

fabricagao. Este tipo de com6rcio vern crescendo bastante nos 61timos tempos

devido a necessidade do consumidor em adquidr mercadorias com pregos

econ6micos. Os estabelecimentos sao simples e comumente

67



Capttulo 4 - Detaminagao da Rede de Suprimentos

improvisados, em salas vazias dentro da pr6pria fabrica, sem gerar custos

administrativos a confecgao, motivo pelo qual as pegas tornam-se mais baratas,

literalmente a pregos de fabrica.

Denomina-se, no contexto deste trabalho, o consumidor final como sendo

a pessoa que vai comprar e/ou utilizar o produto confeccionado (produzido) com

tecidos contendo LYCRA®. Desta forma, o consumidor final brasileiro esti

representado por toda a populagao economicamente ativa, isto 6, as pessoas com

poder aquisitivo para comprar pegas de moda intima, artigos para praticas

esportivas, moda praia, meias, #aldas e roupas em geral.

O importante neste segmento 6 a conscientizagao da populagao nos

quesitos que atraem o consumidor e efetivam a compra, como por exemplo,

prego, qualidade, mama, modelo, entre outros. Neste momento o consumidor de

artigos com LYCRA® deve conhecer o produto e saber as vantagens advindas de

sua aqulsigao.

O relacionamento neste elo 6 dificil de explicar uma vez que 6 um grupo

totalmente heterog6neo, representando o consumidor, como ja foi dito, como

sendo toda a populagao economicamente ativa do pds, cujas necessidades,

expectativas e condig6es s6cio-econ6micas s50 diferentes e at6 conflitantes em

alguns casos.

Como sera visto e analisado a seguir, a DuPont como instituigao

fornecedora do Bo elastano LYCRA® realiza um trabalho ao longo da cadeia de

suprimentos para que a informagao atinja o consumidor e o usuario do produto

final e, este seja capaz de diferencia-lo exigindo e preferindo as pegas com a

etiqueta ’Lycra Sensations'.
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4.2. Relacionamento com os Principais Clientes

O relacionamento da DuPont com seus clientes diretos (tecelagens,

malhadas, fabricantes de rendas, de fitas elasticas e outros) foi explicitado

durante a descrigao dos elos da cadeia de suprimentos do LYCRA®. Agora, sera

descrito o relacionamento entre a DuPont e seus clientes indiretos: as confecg6es,

os atacadistas, revendedores, grandes magazines, lojas e o consumidor final.

Para seus maiores clientes indiretos, as confecg6es, a DuPont hoje oferece

alguns servigos, tais como: assessoria de imprensa, onde atrav6s de uma ag&ncia

especializada o confeccionista pode expor as suas pegas para que possam ser

vistas e possivelmente escolhidas pelos editoriais de revistas e jornais; cursos e

treinamento sobre m6todos de costura de tecidos contendo LYCRA®;

participagao em feiras e eventos mos aando as novas tend&ncias de moda

mun(hal; campanhas publicitarias e desfiles para langar estas tend6ncias; e, mats

recentemente foi implantada uma consultoia t6cnica sobre a area produgao

dentro de uma confecgao, para ajudar os empresarios a tornarem-se mais

competrtrvos.

Os clientes integrados citados anteriormente, por serem clientes diretos,

produzindo tecidos para uso pr6prio e tamb6m, confeccionistas, acabam

recebendo os dois tipos de sewigo da DuPont, ou seja, a orientagao t6cnica sobre

produtos a desenvolver em sua malharia ou tecelagem e, o apoio e auxilio na

parte de confecgao.
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Para os atacadistas de produtos confeccionados com tecidos contendo

LYCRA® e seus revendedores, nao constam at6 o momento nenhuma

intervengao da DuPont.

Nos grandes magazines, o relacionamento tamb6m nao 6 muito intimo,

existindo poucos servigos pr6 estabelecidos a serem oferecidos a este elo. O que

pode ocorrer 6 alguma grande loja procurar a DuPont para algum evento ou

alguma participagao em conjunto e, o assunto vir estudado pelos gerentes

responsaveis. As vezes, DuPont realiza pesquisas sobre o tamanho do mercado de

determinado segmento, ou sobre o consumo de alguma pega e, convida os

diretores dos magazines para virem conhecer os resultados finais. Alguns cursos

sobre o flo LYCRA® e produtos especificos fabricados com LYCRA®, tais

como meias, roupa intima, mai6s e artigos esportivos, sao oferecidos para as

balconistas de cada segmento, para ensinar t6cnicas de venda e as caracteristicas

especiais de cada produto.

No consumidor final, a DuPont age de maneira a divulgar a mama e a

etiqueta 'Lycra Sensations' atrav6s de propagandas em revistas, outdoors, e

televisao. Alguns eventos tamb6m sao promovidos para conseguir atingir e chegar

ao consumidor final, exphcando-lhe o que 6 LYCRA® quem o fabrica, suas

vantagens e onde, em que tecidos 6 encontrado. Este allo, por exemplo, foi

realizado um desfile de langamento da colegao Primavera - Verao em um

shopping, no qual a DuPont patrocinou o evento, desfilando diversas roupas com

LYCRA® e, durante o decorrer dos desfiles das lojas, a locutora mostrava ao

pfrblico em que produtos existia o ao da DuPont, bem como as suas vantagens.

70



Capitulo 4 - Detaminagao da Rede de Suprimentos

Assim, descrito o relacionamento com os clientes indiretos, aagar-se-ao os

objetivos de atuagao da DuPont ao longo da rede de suprimentos do LYCRA®

baseados na analise do atual contexto e, almejando aprimorar segmentos que

estejam mais prioritarios. Lembra-se ainda, que o escopo do trabalho 6 identificar

as formas de atuar na rede, nos canais que estejam mais necessitados

(prioritados), nao havendo condigao de atuar em todos os elos e caminhos com

desempenho prejudicado.

4.3. Objetivos de Atuagao

A rede de fornecimento do LYCRA® foi totalmente desenhada, obtendo-

se o fluxo descrito abaixo:

Tecelagem

;nc =]_._F Atacacm _me M
Malharia

Rendas

:===
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A cadeia pode ser dividida em grandes estagios, agrupando elementos que

desempenham um papel similar, tais como as tecelagens e malhadas que

produzem tecidos, os fabricantes de rendas e de £tas elasticas que produzem

acess6rios para as confecg6es e, os fabricantes de meias e outros produtos que

sao aplicag6es alternativas para o no LYCRA®. A cadeia simphficada obtida 6

desenhada a seguir:

Tecido

Twelagens
Malharias

Rendas
Fitas Elasticas

Manufatura Varejo Chente Final

Simpli$cando a rede aparecem quatro grandes grupos, o primeiro formado

pela DuPont como fornecedora de mat6ria-prima; o grupo da manufatura

incluindo os clientes diretos da DuPont e as confecg6es, pois elas transformam o

produto que compram; o grupo de varejo englobando as principais formas de

comercializagao dos produtos fabricados com LYCRA® e, o grupo do cliente

final representando todos os consumidores dos produtos produzidos pela rede.
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Como foi mencionado, a DuPont ja atua em alguns dos elos da cadeia de

suprimentos do LYCRA®. No grupo de manufatura, a DuPont presta todo tipo de

assessoria t6cnica, atrav6s de seus engenheiros e t6cnicos especializados, a seus

clientes diretos. Todo suporte necessario, no que diz respeito a desenvolvimento

e aperfeigoamento de produtos 6 oferecido as tecelagens, malharias, fabricas de

rendas, de fitas elasticas e de meias. No caso das fabricas de meias, as mathias-

primas sao compradas, dentre elas o LYCRA®, e, o processo de produgao tem

apenas um estagio onde, entram os materiais e, saem as meias prontas, para

serem diretamente vendidas. Desta forma se a DuPont auxilia na etapa de

produgao das meias, esti ajudando o processo como um todo. Por outro lado, a

orientagao dada aos produtores de tecidos e aviamentos, nao completa o ciclo de

fabricagao do produto final pois, tanto os tecidos quanto os aviamentos, passam

pela confecgao para tornarem-se uma pega de vestuario que possa ser

comercializada. Ou seja, este processo de fabricagao, no tocante a manufatura,

possui dois sub estagios de produgao a serem observados. Atualmente, como ja

foi dito, sao realizados alguns trabalhos com as confecg6es homologadas, tais

como, treinamentos sobre tecidos contendo LYCRA®, assessoria de imprensa,

tend6ncias de moda, iniciando-se um trabalho de auxilio t6cnico na produgao das

confecg6es. Este trabalho 6 realizado por estagiados, sendo ainda um servigo

desestruturado e sem objetivos formais. No varejo, a DuPont realiza algumas

ag6es de marketing por6m, devido a grande quantidade de pontos de venda

existentes neste grupo, realmente, torna-se dificil elaborar algum programa de

apoio e orientagao voltados para o LYCRA®. No grupo do chente final, a

DuPont atua basicamente atrav6s de campanhas publicitadas, levando ao p6bhco

a necessidade e as vantagens de utihzar pegas fabricadas com tecidos com

LYCRA®. A DuPont ressalta junto ao consumidor, a import&leia de buscar

sempre a etiquetas 'Lycra Sensations' durante as suas compras.
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Deve ser considerada, para o estudo e atuagao na rede de suprimentos do

LYCRA®, a exist&ncia de outras empresas que fabricam fios elastanos. Estas

empresas vendem seus produto para tecelagens e malhadas nao homologadas

pela DuPont, uma vez que as homologadas sao exclusivas e parceiras de LYCRA

® ha muitos anos, recebendo da DuPont todo o apoio necessario. Os produtores

de tecido vendem seus produtos para as confecg6es em geral, homologadas ou

nao. Na verdade, as confecg6es homologadas nao podedam adquirir tecidos com

outros elastanos, estando autorizadas somente a comprar tecidos com LYCRA®,

para poder colocar a etiqueta da DuPont em suas pegas. No entanto, o problema 6

que a DuPont nao tem como controlar as compras e estoques de mat6rias-primas

de todas as confecg6es homologadas no pais. Mesmo porque, as confecg6es

fazem isso informalmente. As confecg6es vendem seus produtos para os

atacadistas, grandes magazines e lojas, que nao possuem conhecimento t6cnico

sobre tecidos para poder diferenciar os produtos contendo LYCRA®. A Qnica

maneira de identificagao, 6 atrav6s da exist6ncia da etiqueta da DuPont nas pegas.

Para a DuPont fica dificil formar uma boa parceria com os comerciantes

mostrando-lhes as vantagens dos produtos com LYCRA®, diferenciaveis atrav6s

da presenga da etiqueta nas pegas, devido a exist&ncia de milhares de postos de

venda no pais. No entanto, parece possivel monitorar a compra de tecido das

confecg6es, formando parceria atrav6s do oferecimento de sewigos melhor

estruturados, inibindo-as a in&ingir a regra da homologagao.

E muito importante para a DuPont manter seus confeccionistas adquirindo

tecidos com LYCRA®, pois esta 6 a garantia de sobreviv&ncia das malharias,

tecelagens, fabricas de rendas e de fitas elasticas que sao os fornecedores da

confecgao e, consequentemente a garantia de vendas do fio DuPont.
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Em outras palawas, como sao as confecg6es que atingem direta ou

indiretamente o consumidor final, 6 interessante a estruturagh e solidificagao das

empresas pertencentes a este segmento. Para a DuPont, se as confecg6es

estiverem desempenhando positivamente seu papel, tanto de clientes dos tecidos

e produtos com LYCRA®, como de fornecedoras para todo o com6rcio,

certamente seus produtos estarao atingindo boas vendas e resultados junto ao

consumidor final. Como pode ser visto na pr6xima figura, a parceria e o

monitoramento da DuPont as confecg6es, afeta praticamente todos os elos da

rede de suprimentos do LYCRA®,

Avian&eIItes

Fit8s E16sticas

Manufatura Varejo Chente Final

Assim, define-se no pr6ximo capitulo o pIano de agao para poder efetuar

este monitoramento e, tomar todas as medidas necessarias no sentido de auxiliar

os confeccionistas nos seus processos produtivos, posicionamento de mercado,

esauturagao adIninistrativa etc, com o intuito de estreitar e fortalecer a parceria

da DuPont com seus clientes homologados.
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Capitulo 5

Plano de Agao

De acordo oom os objetivos de atuaggo resultantes da anilise da

rede de fornecimento, 6 determinado um pIano de a ao a seguir,

para poder atingir estes objetivos.



Cap atrIo S - PIano de Agao

5.1. Definigao do PIano de Atuagao

Este projeto pretende, como ja foi dito, desenvolver um aabalho junto as

confecg6es que utilizam tecidos com LYCRA®. Dentre os elos que formam a

rede de suprimentos do LYCRA®, as confecg6es sao os chentes da DuPont mais

necessitados de auxilio, seja na parte de produto, m6todos de fabricagao,

marketing, desenvolvimento, etc. As confecg6es, em geral, sao desestruturadas e,

acabaram crescendo passando por um processo rapido de ampliagao de

capacidade produtiva sem considerar a importancia de uma preparagao e

consolidagao necessarias para marKer e administrar todo o patrim6nio.

Almeja-se desenvolver um pIano de atuagao junto as confecg6es clientes

da DuPont, para auxilia-las a adquhir os quesitos necessarios e suficientes para

torna-las competitivas para o mercado. Acredita-se que, as empresas que nao

estiverem suficientemente estruturadas para suportar a s6rie de pIanos

econ6micos, otimizar os seus recursos produtivos, racionalizar ao m&imo seus

custos operacionais e, consequentemente o seu prego de venda, a16m de

apresentar um produto com a qualidade desejada pelo seu p6blico alvo e

compativel pela concorr6ncia, acabarao ficando fora da competigao. O objetivo

da DuPont 6 principalmente, tornar as confecg6es que utilizam LYCRA® mais

competitivas que aquelas que utilizam nos conconentes.
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As confecg6es que trabalham com tecidos contendo LYCRA® sao

classificadas pela DuPont em quatro tipos de segmentos de moda, de acordo com

os produtos fabricados. A homologagao e a distdbuigao de etiquetas, como ja foi

dito, 6 feita em fungao do segmento de atuagao de cada fabrica, assim, tem-se

confecg6es de:

• Moda intima, lingerie: produzindo artigos com tecidos contendo LYCRA®

de textura leve, tais como: calcinhas, soutiens, cuecas, camisolas, pijamas,

modeladores e cintas;

• Moda praia: pegas com tecido mais resistente e encorpado. As roupas de

praia estao se tornando cada vez mais um modismo allo a ano, isto 6, uma

tend&ncia de moda anual, onde a obsolesc6ncia 6 incentivada para que a cada

estagao exista a compra de uma nova pega com estampas e cores diferentes,

tais como: mai6s, biqrlinis, sungas, cangas e saidas de banho e toucas;

• Outerwear: como a pr6pria classificagao determina sao pegas para uso

externo como roupas de mod% calgas legging Gustas), blusas, saias, vestidos,

blaizers entre muitas outras pegas de vestuario que podem ser confeccionadas

com tecidos elasticos, como por exemplo jeans, veludo, hnho e seda com

LYCRA®;

• Activewear: produtos para serem utilizados durante ou ap6s praticas

esportivas, como 6 o caso de roupas para ginastica aer6bica, ritmica, futebol,

conid& danga e, praticamente todos os esportes que necessitam liberdade de

movimento e conforto
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O nimmo de confecg6es homologadas existentes atualmente1 esta em

torno de 800 fabricas considerando todos os segmentos. A disaibuigao percentual

deste valor em cada segmento poderia ser representada conforme apresentado na

figura 5.1 :

45
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5

0

Lingerie Activewear Outerwear

Fig. 5.1 - Distribuigao penentual dos tipos de confecg6es homologadas por quantidade

Fonte: cadastro de confecg6es homologadas da DuPont do Brasil - setembro/94

Como pode ser visto na figura 5.1, o segmento de praia 6 majoritario no

que diz respeito a namero de fabricas entre as confecg6es homologadas da

DuPont e, devido a enorme concon6ncia Ga que muitas empresas produzem,

praticamente, os mesmos artigos) e, ainda en&entando a sazonalidade do

neg6cio, a admtnistragao destas ind6stdas 6 bastante complicada e peculiar. Estes

motivos justificariam que a DuPont desse prioridade de atuagao as confecg6es do

segmento de moda praia. No entanto, quando se pensa em termos de volumes de

produgao, os nfrmeros se alteram, como pode-se notar na figura 5.2:

1 Este nfrmero foi estimado durante o mGs de setembro de 1994, e, wmD Beqtientemente sao sohcitadas
novas homologag6es, o nfrmero cresce a cada dia.
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/CLiwnea CllermUIBde

segIHtO

Fig. 5.2: Distribuigao percentual do nimero de pegas confeccionadas em cada segmento

Fonte: listagem de solicitagao de etiquetas da DuPont do Brasil - setembro/94

Desta maneira, 6 importante atuar tamb6m nas confecg6es de moda intima

(lingerie), uma vez que representam o maior volume de pegas produzidas. A

atuagao da DuPont, principalmente nestes dois segmentos, devera observar as

diferengas entre os crit6rios competitivos de cada um. Esta diferenga nos fatores

criticos de sucesso acaneta posicionamento e estrat6gia desiguais em cada setor

e, 6 importante que a DuPont identifique bem cada um deles, quan(Io for oriental

seus clientes indiretos

As oportunidades de encontrar empresas que precisem de auxilio t6cnico

podem aparecer de duas maneiras, como pode ser visto a seguir:

• Durante a visita dos representantes de marketing da DuPont a confecgao

homologada, eles podem notar, ou, o proprietado pode citar alguns

empecilhos e dificuldades encontrados na area industrial de sua confecgao, 6

o caso por exemplo, de empresas que antigamente possuiam grandes volumes

de produgao e, hoje estao produzindo bem menos, ou;
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• Alguns clientes, sabendo que a DuPont 6 uma empresa bem estruturada, que

atua em arias areas do mercado, com profissionais competentes e

multifuncionais, en&am em contato com a DuPont solicitando seu auxilio, ou,

pedindo conselhos e indicag6es sobre profissionais do mercado para a

resolugao de seus problemas;

Assim sao identificados, atualmente, os clientes que necessitam ajuda dos

profissionais da DuPont para retomar seu ritmo de produgao e, estruturar-se para

um eventual crescimento ou diversificagao.

Estas duas maneiras de identificagao de oportunidade nao garantem, no

entanto, o atendimento total e seguro das confecg6es homologadas, pois, nao

existem representantes de marketing suficientes para atender a estas 800 fabricas

espalhadas por todo o Brasil, a16m do mais, grande parte dos clientes nao sabem

ou conhecem a vaHedade dos servigos que a DuPont pode-lines oferecer como

fornecedora indireta. Em outras palawas, pode-se estar conendo o risco de deixar

de atender e auxiliar muitos clientes indiretos que estejam precisando de f61ego

para continuar sobrevivendo.

Por estes motivos, decidiu-se realizar este projeto, cuja id6ia 6

basicamente desenvolver um sistema de monitor amento de todas as confecg6es

homologadas, de forma a estar acompanhando mais de perto o que esti

acontecendo nos elos adiante da cadeia de fornecimento do LYCRA®. Como o

maior contato da DuPont com todos os seus clientes indiretos 6 atrav6s do

pr6prio processo inicial de homologagao e da requisigao de etiquetas ao longo do

allo, este canal de comunicagao sera utihzado pelo fato de ser o 6nico que atinge

todas as confecg6es. Assim, para nao inconer em custos
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operacionais e de pessoal muito altos optou-se por iniciar este monitoramento

atrav6s da analise das solicitag6es de etiquetas realizadas pelas confecg6es.

De acordo com a quantidade de etiquetas solicitadas pelo cliente

mensalmente e/ou acumulada anualmente, poder-se-ia verificar se ele esti

solicitando a quantidade equivalente ao namero de pegas que 6 capaz de

produzir. A partir dai ter-se-ia uma nogao dos clientes que, nao estao utilizando

sua capacidade maxima de produggo e, poderiam estar sohendo dificuldades

tanto financeiras como t6cnicas, ou entao, nao estao utilizando mais tecidos com

LYCRA®. Estes motivos levaram a confecgao a interromper ou diminuir a

quantidade de sohcitagao e, merecem apoio externo. O monitoramento,

aparentemente, parece simples, no entanto 6 bastante complexo devido as

condig6es de contorno e exceg6es que oconem e devem ser consideradas e

computadas. Deve-se notar a nao exist&ncia de todas as informag6es necessadas,

como por exemplo, a capacidade de produgao de todos os chentes, a16m de

diversos outros eventos especificos a serem observados em cada caso, tais como,

a sazonalidade das confecg6es de moda praia, as quais na baixa estagao (inverno)

nao solicitam a quantidade normal etiquetas.

Para examinar e ponderar todos os quesitos necessados e importantes

minuciosamente, verificando sua influ&ncia no sistema, descrever-se-a no

pr6ximo capitulo o desenvolvimento deste sistema de monitoramento proposto,

indicando e explicando cada passo para a sua elaboragao, bem como, os

resultados esperados de sua implementagao. Feito isso, no capitulo 7, sera

desenvolvida a forma de atuag50 da DuPont nas confecg6es homologadas, que o

sistema indicar como necessitadas de auxiho, priorizando a tomada de agao para

as confecg6es de moda praia e lingerie.
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Desenvolvimento do Sistema

de Monitoramento

O sistema que vai auxiliar a indicar os clientes indiretos da

DuPont que estao necessitando ajuda d cdado, explicando-se

resumidamente, o atual sistema existente e, qual seria a ligagao

entre eles. sao listados os passos para elatx)raggo do sistema de

monitoramento e, 6 realizada sua validag50.
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6. Desenvolvimento do Sistema de
Monitoramento

6.1. Situagao Atual

Hoje o processo de homologagao 6 bastante dinamico e, praticamente

todos os dias aparecem confecg6es interessadas em receber as etiquetas da

DuPont. Geralmente estas confecg6es conhecem a DuPont como sendo o inico

fabricante nacional de fio elastano, ou sao clientes das tecelagens e malharias que

sugerem a homologagao. Outras confecg6es compram tecidos nas prontas-

entregas (as lojas que revendem os tecidos dos grandes fornecedores, conforme

explicado anteriormente) que tamb6m estao orientadas para sugerir que as

confecg6es requeiram a sua homologagao. Ou ainda, pode oconer o caso dos

confeccionistas perceberem a etiqueta 'Lycra Sensations' em pegas de outros

fabricantes e, enHarem em contato com a DuPont para saber do que se trata. E

interessante relembrar que para ser homologada a confecgao deve adqrtirir tecidos

dos fornecedores autorizados e homologados da DuPont e, como as prontas

entregas comercializam tecidos destes fornecedores, as pronta-entregas podem

tamb6m receber a homologagao da DuPont. Assim, os confeccionistas podem

pedir etiquetas enviando a nota 6scal desta pronta-entrega. Para tanto, o quesito

basico 6 que a pronta-entrega comercialize apenas tecidos dos clientes (malharias

e tecelagens) homologados pela DuPont.
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Considerando o nfrmero de 800 fabricas homologadas, pode-se dizer que,

este valor engloba praticamente todas as grandes e m6dias confecg6es do pais que

utilizam tecidos com LYCRA®, alan de algumas pequenas empresas. Esta

classificagao de pequena, m6dia e grande empresa foi transformada pela DuPont

em uma classificagao em confecg6es A, B e C, seguindo o seguinte crit6riol:

A -Alta produgao ou formador de opiniao (com qualidade superior)

B - M6dia produgao, criativo e com qualidade

C- Baixa produgao e baixa qualidade

C)IIde, tem-se:

Alta Produgao

acima de 100 mil pegas/ mGs - lingerie

acima de 100 mil pegas/ allo - praia, outerwear e activewear

M6dia Produgao

de 20 a 100 mil pegas/ mds - lingerie

de 20 a 100 mil pegas/ allo - praia, outerwear e activewear

Baixa Produgao

abaixo de 20 mil pegas/ mds - lingerie

abaixo de 20 mil pegas/ allo - praia, outerwear e activewear

1 Este crit6rio foi desenvolvido e adotado internamente pelo departamento de Marketing de LYCRA® da
DuPont do Brasil, nao tendo ligagao com a classificagao utilizada e adotada pelo governo ou pelos 6rgao
de cadasuo e controle das empresas nacionais.
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O sistema de monitoramento utilizara esta classificagao apenas no

momento de determinar os sewigos a serem oferecidos pela DuPont, onde podem

aparecer alterag6es e prefer&ncias por parte da companhia, dependendo da classe

de confecgao a ser auxiliada.

Atualmente, todo o controle de requisigao de etiquetas e remessa das

mesmas 6 realizado atrav6s de um sistema de computador que foi desenvolvido

especificamente para esta Rmgao e, esti sempre sendo alterado para melhorar e

facilitar o trabalho da pessoa responsavel pelas etiquetas.

O controle 6 bastante rigido; cada etiqueta 'Lyua Sensations' 6 numerada

e, o sistema armazena todas as etiquetas que cada confeccionista recebe, de

forma que 6 possivel rastrear a qualquer instante, algum problema que possa

oconer com a pega confeccionada ou com a pr6pria etiqueta. Estes problemas sao

do tipo: encontra-se no mercado uma pega com a etiqueta da DuPont por6m a sua

qualidade esti abaixo das expectativas, se a pega nao possuir uma etiqueta

interna com o CGC da empresa responsavel, pelo nimero da etiqueta da DuPont

pode-se descobrir a confecgao responsavel. A16m disso, dentro dos padr6es de

qualidade da DuPont as pegas com a etiqueta tem qualidade suficiente para serem

comercializadas apenas em estabelecimentos com nivel acima do razoavel, o que

equivale dizer que nao 6 admitida a venda por parte dos confeccionistas a, por

exemplo, came16s. Quan(io uma pega 6 vista com o tag 'Lycra Sensations' em uma

banca de came16s, pelo nimmo do tag ou pelo CGC 6 verificada a empresa

responsavel e, automaticamente a confecgao 6 advertida, perdendo,

posteriormente, a homologagao, se persistir no eno2.

2 Este pr(x>edimento d adotado pois quando homologadas as confec96es recebem a informagao de onde e
quando devem utilizar o tag da DuPont.
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Com o sistema existente 6 possivel administrar a periodicidade e o

consumo de tecido de cada cliente. Baseado na periodicidade de solicitagao de

cada confecgao, o sistema gera automaticamente uma classificagao das

confecg6es em: ativas e inativas nos 61timos 6 meses. Isto quer dizer que, as

ativas sao as quais nos iltimos seis meses solicitaram etiquetas a DuPont,

enquanto as inativas nao enviaram nenhuma requisigao neste periodo.

No entanto, hoje, esta informagao nao vem sendo utilizada para nenhuma

agao sendo bastante questionavel o prazo de 6 meses para a classificagao de um

cliente como inativo. Principalmente no caso das confecg6es de moda praia. O

que ocone neste segmento, 6 a intemrpgao das solicitag6es em torno do mds de

fevereiro (uma vez que a estagao verao, no com6rcio, termina ap6s o Carnaval) e,

uma sabha retomada no m&s de julho ou agosto. Assim, este tempo 6 quase

suficiente para que todas as empresas do segmento de praia se tornem inativas at6

a pr6xima temporada, por6m nao quer dizer que elas pararam de utilizar o tag da

DuPont e, sim que estao na entre-saRa de sua produgao. Na verdade este periodo

de seis meses mostra a inatividade apenas das confecg6es de lingerie, activewear

e outerwear cujos mercados nao sao sazonais. Como hoje em dia, praticamente,

no segmento confeccionista ningu6m possui estoques de mat6rias-phmas

superiores a 6 meses, pode-se supor que, se um fabrica intenompeu a solicitagao

de etiquetas neste periodo, alguma coisa aconteceu:

• diminuiu a sua produgao, por problemas produtivos ou financeiros, ou;

• nao esti mais usando tecidos de clientes homologados, indicando que a

DuPont pode ter perdido, mesmo que parcialmente, o seu cliente, ou ainda;

• parou se colocar o tag da DuPont em suas pegas.
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Qualquer uma desta ocon&ncias 6 suficiente para que a DuPont entre em

agao, no sentido de verificar o oconido e, tentar soconer seu chente indireto.

Analisando estes fatos sugerir-se-a a seguir um sistema de monitoramento,

considerando todos os quesitos descritos acima e, incluindo ainda outros de

consideravel importancia para um bom e eficaz relacionamento da DuPont com

seus clientes ao longo da cadeia de suprimentos do LYCRA®,

6.2. Sistema de Monitorumento

O objetivo deste sistema, como ja foi dito, 6 auxiliar a DuPont a encontrar

clientes que estejam precisando de auxilio em qualquer area de sua confecgao.

Como a DuPont nao tem condig6es de detectar os evetuais problemas de seus

clientes in loco, uma vez que nao disp6e de pessoa1 de marketing suficiente para

visitar todos os homologados distdbuidos em terdt6rio nacional, a solugao seria

monitorar o andamento de seus clientes indiretos atrav6s da solicitagao de

etlquetas.

No entanto algumas informag6es as quais seriam necessadas, ainda nao

constam no atual sistema de controle de solicitagao e remessa de etiquetas. A

principal delas d a capacidade de produgao de cada confecgao, em ftmgao do

namero existente de maquinas e de costureiras (este dado 6 necessado pois

raramente coincide com o nhmero total de maquinas). Cada representante de

marketing, aproveitando a visita a algumas confecg6es, poderia obter estes dados

com seus clientes. Atualmente existem funcionarios da DuPont visitando clientes

nas segllintes cidades:
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• sao Paulo: tr&s representantes que, no entanto, ngo conseguem visitar a

totalidade de clientes localizados na capital e interior;

• Rio de Janeiro: um representante responsavel por todos os homologados da

capital cadoca;

• Nova Friburgo (R. J.): um representante neste imenso p610 confeccionista

onde existem milhares de confecg6es muito pequenas (com uma ou duas

maquinas apenas) ainda nao homologadas, a16m de algumas grandes empresas

ja clientes da DuPont;

Desta maneira podemos dizer, baseado na carteira de clientes que cada um

destes representantes atende, que, apenas um tergo (t 30%) do total de clientes

esti sendo BeqOentemente visitado. No entanto, em termos de volume de

produgao, como, sem dfrvida, as maiores e mais importantes confecg6es estao

dentro deste um tergo atingido, os niveis de atendimento no tocante a volume de

produgao passam para algo em torno de 80%. Quer dizer que, este um tergo das

confecg6es visitadas pelos representantes de marketing da DuPont representam

80% da produgao nacional de artigos produzidos em tecidos contendo LYCRA®,

como pode ser visto na figura 6.1, a seguir. o namero existente e o volume de

produgao de confecg6es que utihzam outros elastanos e, as confecg6es nao

homologadas pela DuPont 6 incalculavel, e, nao esta sendo considerado para o

escopo deste trabalho. Mesmo porque, 6 muito dificil medir a quantidade de

empresas informais existentes no pals.
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Fig. 6.1 - Relagao entre o namero de confecg6es homologadas e suas produg6es

Fonte: listagem de solicitagao de etiquetas das confecg6es homologadas pela DuPont do Brasil

Para poder colher os dados que faltam para elaboragao do sistema, os

clientes visitados responderao a algumas perguntas realizadas pelos

representantes, tais como: quantidade de maquinas de costura em funcionamento,

quantidade de costureiras3, quantidade de pegas produzidas por m6s, quantidade

de tecido comprado por mds e, quantidade de pegas em estoque (este dado nao 6

necessario para a elaboragao do monitoramento, no entanto, por si s6 este valor

indica alguma situagao atipica dentro da fabrica).

As confecg6es nao visitadas por ningu6m, receberao pelo coneio uma

ficha de recadastramento, a qual 6 inclusive necessaria para o atual sistema que

cont6m algumas falhas e faltas no cadastro. O lay out desta ficha esti

demons aado na figura 6.2. Anexa a ficha sera enviada uma carta exphcando a

necessidade do recadastramento e, a importancia dele para o pr6prio chente, ou

seja, se seu o cadastro estiver enado ou incompleto ele nao conseguira receber as

etiquetas 'Lycra Sensations' para colocar em suas pegas. Por estes motivos, 6

solicitado o preenchimento e envio o mais rapido possivel, preferencialmente via

fax

3 Adota-se a notag60 costureiras as funciongrias que efetivamente operam as maquinas de costura e nao
aquelas contratadas como costureiras que atuam como encanegadas e ajudantes de oostura.
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Recadastramento das Confec96es Homologadas
Nome Fantasia:

Razao Social:

Enderego Completo:

Telefone: ( )

Proprietirio:
Ramo de atividade: ( )moda praia

( )activewear

( ) lingerie

( )outerwear

Quantidade de maquinas de costura em uso:

Quantidade de funcionarios operando nraquinas :

Quantidade de pegas fabricadas por mes:

Quantidade de tecido comprado por mes:

Quantidade de pegas acabadas em estoque:

Principais Fornecedores:

Principais Clientes:

Data: / / Visto:

Fig. 6.2 - Ficha de recadastramento das confecg6es homologadas

Ponte: elaborado pelo autor

Vale ressaltar que ao mesmo tempo que 6 questionada a quantidade de

pegas fabricadas, as informag6es sobre o nimmo de maquinas e de operarios

sen'em para que os engenheiros da DuPont verifiquem a veracidade e coer6ncia

dos dados. Muitas vezes o chente divulga uma produgao totalmente diferente do

que 6 capaz de prodllzir, tanto a maior, quanto outros preferem dizer a mellor.

Assim, conhecendo mais ou menos o produto produzido tem-se lima id6ia de

quantas pegas podem ser produzidas em cada maquina, por cada costureira. Por
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exemplo4, no setor de moda praia sao calculadas aproximadamente 1.300 mai6s

por costureira por m6s, enquanto que no setor de lingerie podem ser fabricadas

no mfnimo, 1.500 calcinhas ou 1.100 soutiens por costureira por m6s.

Assim, define-se todo o cen Mio necessario para iniciar o projeto do

sistema de monitoramento. O raciocinio empregado pode ser assim descrito:

• Uma vez por mds 6 retirada uma listagem da situagao de todos os clientes

homologados, par segmento, onde aparecera uma mensagem concluida a

part+ do hist6rico de cada confecgao.

• Este hist6rico 6 calculado tomando-se como base a data da requisigao inicial

realizada pelo cliente, a quantidade sohcitada e, a capacidade mensal de

produgao. Subtrai-se da data de solicitagao da hstagem a data da primeira

requisigao, obtendo um namero de dias transcorddos desde o primeiro contato

do cliente com a DuPont

• Para transformar este valor em dias para meses aanscorridos divide-se o

este total por 30. Assim, este namero indica a quantidade de meses passadosp

expressos em nameros com uma casa decimal.

• Este valor expresso em meses 6 multiplicado pela capacidade de produgao

mensal, o que gera a quantidade de etiquetas que deveriam ter sido

solicitadas.

4 Estes valores foram calcu]ados durante alguns dos projetos do progrwlu de est£gjo> no qtul foi
realizada a cronometragem de pegas basins em confecg6es de tcxlos os =gmentos, atrav6s das teorias de
temps e m6todos obtiveram-se as prcxlug6es que poderiam ser atingidas diaria e mensalmente. Os
calculos nao sgo demonstrados aqui por ngo serem o escopo do tIabalha e, porque os ni’rmeros £ervem
aWnas para ilustrar a possibihdade de veri£car os valores ditos pelos confwcionistas
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• Divide-se o valor obtido que representa quanto deveria ter sido solicitado,

pelo valor efetivamente pedido pelo cliente neste pedodo, obtendo-se um

quociente. Se este nammo for MENOR do que 1, indica que o denominador

desta divisao, isto 6, a quantidade de etiquetas efetivamente pedidas 6 maior

do que o necess&io, estando a situagao sob controle e, com a quantidade de

etiquetas solicitada o cliente ainda consegue produzir e, colocar o tag da

DuPont em todas as suas pegas. No entanto, se o quociente for MAIOR do

que 1, isto indica que a quantidade que deveria ter sido solicitada 6 maior do

que o realmente requisitada ao cliente e, portanto o cliente, na data de

emissao da listagem, ja esti com falta de etiquetas.

• De acordo com o valor deste quociente que pode ser: maior, pr6ximo ou

mellor do que 1, o sistema emitira uma mensagem indicando a posigao do

cliente no que diz respeito a sua requisigao de etiquetas. Para valores menores

do que 1, a mensagem sera normal , uma vez que este resultado indica que a

quantidade de etiquetas sohcitas (denominador da #agao) 6 maior do que as

necessadas para a produgao, at6 o presente momento da emissao da hstagem

na DuPont. Os valores pr6ximos a 1,0 sao classificados separadamente uma

vez que, demonstra-se necess kia a adogao de uma faixa de seguranga de 10%

para absorver a possivel flutuagao da produgao mensal durante todo o allo. E

importante ressaltar que este coeficiente podera ser alterado de acordo com a

utilizagao do sistema, de modo a retratar a realidade, isto 6, que 10% seja

suficiente para absorver as flutuag6es naturais. Ou seja, a pdncipio, se o

quociente final estiver entre 0,9 e 1,1 o sistema emitira a mensagem sob

con Mole, indicando que a data da pr6xima requisig50 de etiquetas deste cliente

esta prestes a oconer. Por fIm, se o quociente for maior do que 1,1 a

mensagem h sistema sera & alerta,
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indicando que por algum motivo o cliente ja deveria ter feito um nova

requisigao, e, no entanto ainda nao a fez.

• No caso das confecg6es de moda praia que, geralmente, trabalham apenas 6

meses por allo com a produgao normal de verge e, o resto do allo realizam

desenvolvimento de produto, 6 necessario adotar um coeficiente de alerta

distinto. Para isso, o sistema classificara diferentemente as confecg6es de

moda praia. No periodo da entre-saBa (de fevereiro a junho) ao inv6s de dar o

sina1 de alerta, uma vez que a confecgao nao solicitara etiquetas, a mensagem

enviada sera: sazonal, indicando que, o cliente esta inativo apenas devido ao

perfil do seu neg6cio. Na estagao seguinte, no m&s de julho, o sistema

reconhece a data da primeira requisigao da temporada como sendo,

novamente, a data inicial para os calculos da situagao deste cliente, agora que

ele ja esti operando. Ou seja, se comegar o pr6ximo verao e, o cliente nao

solicitar etiquetas, o sistema indica o alerta, normalmente, desconsiderando o

periodo de sazonalidade. O sistema sera diferente para as confecg6es de moda

praia apenas durante a baixa estagao, nos outros meses, fbncionara igualmente

aos outros segmentos. O parametro de situagao normal nao precisa ser

alterado, uma vez que quan(to a confecgao fizer a requisigao de etiquetas

durante o verao, de fato passara por uma situagao normal, com quociente

mellor do que 1. O estado classincado como sob controle, para as confecg6es

de moda praia, sera dado da mesma forma, com o quociente variando de 0,9 a

1 1

Na figwa 6.3 a seguir, foram simuladas tr6s situag6es com clientes de

modo a verificar a funcionalidade do sistema, os dados sao ficticios sewindo

apenas para simular uma futura hstagem a ser obtida com o sistema de
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monitoramento proposto5. As confecg6es de moda praia serao exemplificadas a

parte, na figura 6.4.

Cliente Data da Quantidade I Capacid,d, IData e„,issao

Requisigao Solicitada Produtiva da listagem

7-set-94

15-iul-94 6,00012,000 7-set-94

50,00010, .94 10,000 7-set-94

Resultado Mensagem

Alerta

Sob Controle

Normal

Fig. 6.3 - Modelo simplificado da planilha de caIculo do sistema de monitoramento

Matematicamente falando, tem-se:

• CLIENTE X

(7-set-94) - (10-jun-94) = 89 dias transcorridos

89 dias / 30 = 2,97 meses transcorridos

2,97 meses X 18.000 pegas produzidas/ m&s = 53.460 pegas produzidas

53.460 pegas produzidas / 30.000 etiquetas solicitadas = 1,8

1,8 + MAiOR do que 1 + Alerta a quantidade sobcitada foi mellor do que a

produzida e, o cliente ja deveria ter realizado uma nova requisigao.

• CLIENTE Y

(7-set-94) - (15-jul-94) = 54 dias corridos

54 dias / 30 = 1,80 meses corridos

1,80 X 6.000 pegas produzidas/ mds = 10.800 pegas produzidas

10.800 pegas produzidas / 12.000 etiquetas solicitadas = 0,9

5 Todas as planilhas foram formuladas e desenvoladas pelo autor, servindo apenas para ilustrar o
sistema de monitoramento proposto.
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0,9 + PROXIMO a 1 (dentro da margem de seguranga de 10%) + Sob

Controle a data da nova solicitagao esti pr6xima.

• CLIENTE Z

(7-set-94) - (10-jul-94) = 59 dias corridos

59 dias / 30 = 1,97 meses corridos

1,97 X 10.000 pegas produzidas/ m6s = 19.700 pegas produzidas

19.700 pegas produzidas / 50.000 etiquetas solicitadas = 0,4

0,4 + MENOR que 1 + Normal a quantidade solicitada 6 superior ao

que foi produzido, entao o cliente ainda disp6e de etiquetas para abastecer sua

produgao.

A seguir, na figura 6.4, apresenta-se uma listagem separada das

confecg6es de moda prai& que, como ja foi dito, devido a sazonalidade do

neg6cio, serao analisadas com posig6es de alerta diferentes. O mesmo cliente P

sera simulado para tr&s 6pocas distintas do allo, com intuito de ressaltar a

diferente mensagem emitida no deconer da baixa estagao.

Cliente Data da

Requisigao

10-iul-93

15-dez-93

08-ago-94

Quantidade I Capacidade I Data emissao I Resultado

Solicitada da listagemProdutiva

30,000 5-abr-945,000 1.5

5-iul-9414,000 4,000 1.9

25,000 20-out-94 0.7

Mensagem

Sazonal

Alerta

Normal

Fig. 6.4 - Modelo simplificado da planilha de calculo do sistema de

monitoramento para CONFEC{'6ES DE MODA PRAT A
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Os calculos desta planilha sao id&nticos aos da figura 6.3 ja explicados,

mudando apenas a emissao da mensagem de alerta no periodo de baixa estagao.

A data da pdmeira requisigao foi atualizada com a primeira requisigao da estagao

em 1994, 08-ago-94, que servira como base para os calculos do verao deste allo.

Percebe-se que, no primeiro exemplo, o resultado foi maior do que 1, e, pela

listagem ter sido solicitada em abril, aparece a mensagem sazonal. Ja no segundo

exemplo, o resultado tamb6m 6 maior do que 1 e, aparece o alerta pois a listagem

foi emitida em julho, quando deve comegar a produgao para o verao e,

consequentemente a solicitagao de etiquetas.

Esta mensagem de alerta, na verdade, tem o intuito de indicar clientes que

possam estar passando por uma situagao atipica, como por exemplo, problemas

t6cnicos de produgao onde 6 comum nao conseguir manter os mesmos niveis de

fabricag50 em determinados periodos. Quando os clientes foram consultados a

respeito de suas capacidades produtivas, nao foi questionado se aquele valor

obtido seria a sua produgao mensal normal, ou, se ele estava fornecendo a

capacidade total instalada. Em certas 6pocas do anc o cliente pode optar por

trabalhar com capacidade osciosa e, nao requisitando o o valor esperado de

etiquetas. Todos os alertas, inclusive os deste tipo, devem ser confirmados, pois

neste caso 6 decisao do proprietado manter uma capacidade instalada maior do

que a que esti sendo utilizada, nao significando, portanto, dificuldades

produtivas. Pode tamb6m oconer o fato do cliente intenomper suas compras de

tecidos com LYCRA®, passando a adquirir outros tecidos de fabricantes nao

homologados e, consequentemente com outro elastano. Se os clientes nao estao

comprando tecidos de fornecedores homologados, nao podem solicitar etiquetas

pois nao disporao das notas fiscais autorizadas para a respectiva requisigao, o que

gera automaticamente um alerta. Ou seja, a DuPont poderia estar perdendo

mercado para a concon6ncia, o que pode, a partir de entao, ser percebido com os

95



Capttuto 6 - Descnvolvimento do Sistema de Monitoramento

fatores de alerta do sistema quando o cliente para de solicitar etiquetas por

determinado periodo de tempo. Outro motivo para a inatividade do cliente pode

ser algum problema que ele tenha tido com o fornecimento de tecidos com

LYCRA® dos clientes diretos da DuPont, ou mesmo, com o fornecimento das

etiquetas 'Lycra Sensations' o qual nas 6pocas que antecedem a alta temporada (o

verao, estagao onde sao mais utilizados tecidos com LYCRA® para a moda

praia) realmente torna-se mais lento e dificil, precisando contar com a paci&ncia

dos confeccionistas. As vezes o cliente sente-se mal atendido durante a alta

temporada e, intenompe a sua requisig50 de etiquetas. Para prevenir este alerta, a

DuPont deve realizar um aabalho de divulgagao dos prazos m6dios de demora da

distribuigao das etiquetas nos picos de demand% de modo que o confeccionista

esteja consciente de quanto tempo tera que esperar e, com isso programe melhor

o intervalo entre as suas requisig6es.

E importante ressaltar que o sistema de monitoramento proposto estada

conectado on line com o atual sistema de controle de sohcitagao e remessa de

etiquetas, de maneira que quando novas requisig6es fossem cadastradas, o

sistema de monitoramento seria atualizado, acumulando as quantidades

solicitadas e, renovando as mensagens de alerta, quando necessario. Por este

motivo, elaborou-se outro lay-out de saida da hstagem de monitoramento,

incluindo a notagao de quantidade acumulada, indicando-se a data da primeira

requisigao (no caso, seria o primeiro contato do cliente, a ser cadastrado quando

o sistema for implementado) e, data da fatima requisigao (para acompanhar

quando foi a fatima vez que foram sohcitadas etiquetas), conforme pode ser visto

na figura 6.5. Deve ressaltar-se que na data da implantagao do sistema serao

veri6cadas automaticamente a data da altima requisigao dos clientes para realizar

o cadastro inicial. Acredita-se que nao existam problemas na adogao desta data

no que diz respeito a possibilidade dos confeccionistas possuirem estoque de
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etiquetas em suas empresas, uma vez que estando a quantidade de etiquetas

atrelada a quantidade de tecido e, sabendo-se que os confeccionistas nao estao,

praticamente, estocando mat6ria-prima, pode-se concluir que, tamb6m nao

existam estoques de etiquetas da DuPont nas fabricas. Isto 6, se o tecido

comprado 6 utilizado, com ele sao consumidas as etiquetas solicitadas para suas

pegas acabadas. Dando continuidade, a seguir tem-se um exemplo com data

posterior ao visto na figura 6.3 acima, a hstagem foi emitida em 07 de outubro de

1994 e, algumas quantidades de etiquetas foram aumentadas, devido a novas

solicitag6es dos clientes. O cliente X havia solicitado desde sua primeira data 10

de junho 30.000 etiquetas, efetuando a seguir pedidos de 15.000, 20.000 e 10.000

etiquetas, totalizando 75.000 no periodo. Ap6s os calculos ja mencionados, foi

gerado um resultado de 1.0, que indica a situagao atual sob controle, deixando o

alerta da listagem anterior. O cliente Y nao reahzou outro pedido, ficando o

resultado 1.4 em alert% para que algu6m da DuPont entre em contato para

verificar se existe algum problem& Por 61timo o cliente Z realizou um pedido em

13 de setembro de 17.000 etiquetas, totalizando 67.000 no periodo, o que indica

um resultado de 0.4 estando situagao normal.

dhima IQuantidad I Capacidade IDat, ,missao IRes„ItadPrimeira

Requisigao I Requisigao de Produgaol da Listagem I o Totale

Acumulada

Mensagem

10-jun-94 1 23-out-94 1 75,000 18,000 7-out-94 Sob

Controle

Alerta

Normal

12,000 6,000 7out-94 1.4

67,000 10,000 0.47-out-94

Fig. 6.5 - Planilha de caIculo do sistema de monitoramento
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Desta maneira o sistema tem mem6ria e, consegue efetivamente avaliar a

evolugao da situagao do cliente ao longo do tempo. A cada solicitagao realizada,

a quantidade requerida 6 somada a anterior, de maneira que o calculo sera feito

ao longo do tempo, baseando-se na quantidade acumulada que foi solicitada e, no

total que deveria ter sido produzido desde a primeira data inicial. As vezes, pelos

calculos do sistema, o cliente esti em alerta e, necessita solicitar etiquetas

conespondentes a 2,5 meses, no entanto, sao requeridas apenas as etiquetas para

1 m&s de produgao. Isto indica que a requisigao que deveria chegar a DuPont,

realmente chegou, por an, o cliente nao demandou o volume esperado, indicando

alguma eventual anomalia. o sinaI de alerta nao serve apenas para indicar que o

cliente deve fazer uma requisigao, ele tamb6m indica e armazena a quantidade

total que deve ser solicitada, para que o cliente saia, por completo, da situagao de

alerta. Este raciocinio 6 valido igualmente para todos os segmentos de confecgao.

O sistema esti preparado para armazenar na cohma da quantidade

acumulada at6 o valor 99.000.000, o que demonstra ser suficiente por vados

anos, uma vez que, segundo hstagens e fechamentos anuais, a quantidade de

etiquetas distdbuidas por ano pela DuPont para todas as confecg6es homologadas

nao atinge IOO milh6es. Mesmo assim estao previstas atualizag6es peri6dicas do

sistema, e manutengao, de modo a evitar que oconam problemas de 16gica ou

excessiva lotagao do banco de dados.

Semestralmente deve ser prevista e planejada uma atualizagao dos volumes

de produgao, maquinas e funcionados das confecg6es, para que o sistema possa

operar e monitorar as empresas baseado em valores razoaveis e coerentes. Esta

atualizagao pode ser realizada da mesma maneira como foi sugerida a primeira

atualizagao cadastral mencionada anteriormente, os representantes de marketing

da DuPont durante suas visitas a confeccionistas homologados obt6m as
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informag6es recentes e, as fabricas localizadas em areas onde nao ha um

funcionario responsavel, envia-se ao cliente uma carta solicitando as novas

informag6es da 6poca. Neste segmento 6 muito comum a venda e compra de

maquin bio de costura. A rotatividade de pessoal 6 muito acentuada, uma vez que

a maioria dos funcionados sao do sexo feminino, e, muitas mogas saem de

licenga maternidade por 4 meses, ou param de trabalhar quando casam,

influenciando a capacidade de produgao da fabrica constantemente. Estas

caracteristicas afetam, diretamente, a produgao da fabrica sendo, por isso, esta

atualizagao fbndamental.

6.3. Passos para a Implantagao

Neste item sera feita uma sintese do que foi acima explicado e

desenvolvido, para que exista um roteiro basico a ser seguido para a

implementagao do sistema de monitoramento das confecg6es indiretamente

clientes da DuPont.

1. Explicar o funcionamento do sistema de monitoramento para a area de

sistemas da DuPont, preferencialmente solicitando o desenvolvimento deste

sistema complementar a mesma equipe que implantou o atual sistema de

controle de solicitagao de etiquetas, para que a conexao entre os dois seja

simples e clara, de forma que as informag6es possam ser emitidas sem

maiores dificuldades
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2. Paralelamente ao desenvolvimento do sistema de informatica deve ser

realizado o recadastramento das empresas atrav6s dos representantes de

marketing e do coneio, para que todas as informag6es sejam conseguidas

quando o sistema estiver pronto para comegar a funcionar. Assim que as

informag6es de cadastro basicas (enderego, telefone, ramo de atividade etc)

forem sendo recolhidas 6 aconselhavel iniciar as atualizag6es no sistema

atual, que, na verdade, 6 o sistema mae para o monitoramento proposto.

Durante este recadastramento, podem aparecer e serem descobertos casos

de confecg6es que pararam de trabalhar com tecidos elasticos, mudando de ramo

de atividade e, passando a trabalhar apenas com tecidos pIanos. Os motivos desta

mudanga podem ser os mais variados, tais como: mudanga de p6bhco alvo

iniciando a produgao de linha infantil que raramente 6 fabricada com tecidos com

LYCRA®, ou, busca de mathias primas mais baratas que necessitem de menor

capital de giro como, por exemplo, os tecidos 100% algodao, etc. Estas empresas

devem ser retiradas do cadastro de clientes homologados pois, caso contMrio,

aparecerao sempre no sistema de monitoramento como em situagao de alerta,

uma vez que nao solicitam mais etiquetas. No entanto, nao devem ser apagadas

da listagem de clientes da DuPont pois, eventualmente no futuro podem voltar a

trabalhar com tecidos com LYCRA® e, a utilizar a etiqueta da DuPont. E

interessante, inclusive, que se a DuPont entre em contato com estes clientes para

tentar fad-los voltar a trabalhar com tecidos elasticos.

Tamb6m podem aparecer empresas que nao possuam parque fabril

montado, as quais tercerizam o seu processo de costura e, portanto, nao tem

capacidade de produgao instalada, nem costureiras operando as maquinas

internamente. Nestes casos, 6 conveniente questionar qual a programagao do
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proprietado em termos de mat6ria-prima (tecidos), o que certamente, podera

fornecer uma nogao de quantas pegas ele pretende mandar fabricar, em m6dia,

por m6s. Esta informagao nao 6 muito precisa e, eventualmente pode se alterar

sem aviso pr6vio, de maneira que, demonstra-se importante, manter contato com

o cliente, em periodos menores para poder estar constatando as programag6es de

produgao e, atualizar o sistema para impedir alertas enganosos.

3. Quan(io o sistema estiver pronto e implantado, as informag6es referentes as

capacidade de produgao mensais devem ser digitadas e armazenadas, para

serem utilizadas nos calculos dos resultados. As informag6es sobre datas de

61timas requisig6es de etiquetas e suas respectivas quantidades sao acessadas

diretamente do sistema atual, bem como, a separagao das confecg6es por

segmento de atuagao: praia, lingerie, activewear e outerwear.

4. Quando tudo estiver armazenado e compilado no sistema de monitoramento,

pode ser emitida a primeira listagem com a posigao e o hist6rico dos clientes.

Nesta listagem, sem dfrvida a informagao a ser utilizada no sentido de auxiliar

os elos distantes da cadeia de fornecimento do LYCRA®, 6 o resultado de

todos os calculos que indicarao se o cliente esti normal, sob controle ou, em

alerta, provavelmente necessitando de suporte.

5. O gerente responsavel de cada segmento (praia, lingerie, activewear e

outerwear) recebera a sua listagem com a posigao de todas as suas confecg6es

homologadas.

6. Ele devera verificar as empresas que estao em sinaI de alerta e, tomar uma

atitude pr6-ativa no sentido de tentar normalizar a situagao deste chente.
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Este sinaI de alerta deve ser, antes de tudo, confurnado, entrando em

contato pessoa1 ou telefonicamente com o cliente, uma vez que podem oconer

situag6es inesperadas que geram um falso alerta. Por exemplo, casos em que o

fornecedor de tecido atrasa a programagao de entrega de mat6ria-prima a

confecgao e, neste pedodo o sistema entende que o cliente nao pediu etiquetas.

Existem ainda os confeccionistas que adquirem parte, ou a totalidade, de seus

tecidos sem a nota fiscal, nao podendo realizar o processo de solicitagao de

etiquetas. Neste caso a DuPont nao tem como ajudar o cliente, uma vez que o

processo padronizado de remessa de etiquetas exige a c6pia da nota, a confecgao

aparecera, entao, com sinaI de alerta. Em circunstancias deste tipo, a DuPont ao

verificar esta como sendo a causa da nao solicitagao de etiquetas, entrara em

contato com o confeccionista, aconselhando-o a efetuar as suas compras com a

emissao da respectiva nota fiscal. Pode tamb6m ocorrer da empresa estar em fase

de desenvolvimento de nova colegao, utilizando parte de suas m£quinas e

funcionados, o que consequentemente, diminui a produgao total. Algumas

confecg6es entram em f6rias coletivas em diferentes 6pocas do allo, parando de

prodlrzir, sem significar que nao produziu por dificuldade pr6pria. Pelo fato de

poderem ocorrer as mais diversas situag6es que eventualmente podem gerar um

alerta no sistema, 6 aconselhavel a verificagao da mensagem para nao incorrer em

julgamentos precipitados.

Uma vez definidos e encontrados os verdadeiros sinais de alerta, 6

impoaante que seja lembrado o crit6rio de pdorizagao dos chentes a serem

atendidos. Como ja mencionou-se, o maior volume de produgao 6 o das fabricas

de lingerie e, o maior n(rmero de empresas existentes 6 o de moda praia, portanto,

estes dois segmentos obterao prioridade de atuagao. Ainda assim, dentre os

clientes priorizados, os que serao atendidos primeiro serao escolhidos
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baseando-se no volume de produgao de cada um. Os maiores confeccionistas em

volume, de praia ou lingerie, serao atendidos primeiro.

6.4. Validagao do Sistema

O sistema deve ser vahdado antes de ser efetivamente implantado e

utilizado pela DuPont. Esta validagao tem o objetivo de verificn se o que foi

projetado 6 condizente com o sistema desenvolvido e, se ambos, estao de acordo

com a realidade das confecg6es. A id6ia 6 provar se a mensagem resultante do

sistema 6, de fato, a situagao vivida pela confecgao. Neste momento nao serao

consideradas situag6es atipicas, como as que foram citadas acima, ja que foi

constatado que algumas mensagens de alerta podem estar equivocadas.

No sistema atual nao existem os dados necessarios para simular o sistema

de monitoramento proposto. Os dados utilizados atualmente sao apenas a data da

homologagao, chamada de data da primeira requisigao, a quantidade de etiquetas

pedidas na Qltima solicitagao e, a data quando isso oconeu. Nao existe o dado de

quantidade de etiquetas acumuladas desde o inicio das requisig6es, tem-se

somente o valor total acumulado do ano corrente. Mesmo assim, a utilizagao

deste valor pode inconer em enos, caso a capacidade produtiva tenha se alterado

neste periodo.

A melhor maneira de efetuar uma a validagao parece ser seguir as

seglrlntes etapas:
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• Desenvolver o sistema e, cadastrar alguns clientes com o dado de

capacidade de produgao;

• Adotar a data da iltima requisigao existente no sistema atual, como a data

inicial para os calculos na planilha do monitoramento e, a quantidade

solicitada, como sendo quantidade at6 entao acumulada pelo chente6;

• Verificar o resultado e, a mensagem enviada pelo sistema;

• Contatar os clientes com mensagem de alerta, verificando a coer&ncia e

veracidade das conclus6es;

Devido ao tempo necessado para o desenvolvimento deste aabalho, a

validagao nao p6de ser efetivamente realizada. Podem aparecer algumas

incompatibihdades do sistema, nao cogitadas neste texto. Mas, certamente podem

ser contornadas e resolvidas. O trabalho continuara a ser desenvolvido at6 a sua

conclusao partindo do pressuposto de que o sistema ftrncionou e foi validado

dentro das expectativas.

Desta maneira, caso as mensagens de alerta sejam confirmadas e, os casos

atipicos de falsos alertas sejam descartados, resta agora hagar a forma pela qual,

a DuPont pode auxiliar e recuperar seus confeccionistas homologados.

A atuagao nas confecg6es engloba as mais vadadas areas da empresa,

abrangendo desde o lay-out do almoxarifado at6 id6ias de marketing e de

exportag6es. Por ser uma atuag50 tao extensa e importante, o pr6ximo capitulo

aprofunda-se neste t6pico, explicando e sugerindo diversas maneiras de socorrer

e facilitar o processo dos clientes indiretos da DuPont.

6 E importante relembrar novamente que mIte-Se do principio de que, ja que a maioria dos
confeccionistas ngo possuem estoques de tecidos, bmtgm nao devem possuir estoques de etiquetas.
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Definigao da Atuagao nas
Confecg6es

Para os principais segmentos de confecgao que utilizam tecidos

com LYCRA®, 6 montado um plano de atuagao a ser seguido pela

equipe da DuPont, levantando-se as necessidades de cada

segmento e, considerando-se suas caracteristicas particulares a

serem aprimoradas. Com a forma de atuagao proposta, a16m de

auxiliar os clientes em suas car6ncias, pretend&se aumentar o

vinculo das confecg6es com a DuPont, fortalecendo assim, a

fidelidade ao LYCRA®
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Confecg6es

Neste (rltimo capitulo sera definida a forma de ajudar e desenvolver os

clientes indiretos da DuPont. Como ja foi dito, algumas das principais causas que

podem levar o confeccionista a nao solicitar as etiquetas 'Lycra Sensations' sao:

interrupgao da compra de tecidos com LYCRA®, dificuldades t6cnicas no

sentido de manta a produgao nos niveis desejados, nao comprar tecidos com

LYCRA® com nota fiscal, entre outros acontecimentos, os quais a DuPont como

fornecedora estruturada deve tratar de auxiliar o cliente a solucionar. No caso da

compra sem a nota fiscal, a DuPont nada pode fazer, a nao ser aconselhar a

compra seguindo, corretamente, a legislagao tdbutaria do pds, uma vez que seria

ilega1 incentivar a sonegagao fiscal, distdbuindo etiquetas sem a c6pia da nota.

Caso o confeccionista tenha intenornpido suas sohcitag6es optando pela

compra de tecidos com elastanos da concon&ncia, a agao da DuPont deve ser no

sentido de recuperar este cliente para LYCRA®, mostrando-lhe as vantagens do

produto eIn si e, dos servigos que a DuPont oferece aos elos da cadeia de

fornecimento. Pode-se citar por exemplo, todo o estimulo de marketing global

(onde a campanha 6 langada da mesma maneira em todo o mundo) dado as

confecg6es homologadas, incentivando o consumidor a reconhecer e exigir a

etiqueta LYCRA® em suas pegas com tecidos elasticos. Deste modo, as

confecg6es que utihzassem a etiqueta estariam agregando valor ao produto e,

tornando-o com a qualidade visivelmente assegurada. Outros sewigos atualmente

oferecidos aos componentes da cadeia de suprimentos, sao aqueles citados em

capitulos anteriores.
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A id6ia aqui 6 criar e sugerk novas maneiras de atender o principal cliente

indireto, isto 6, as confecg6es, de acordo com as suas necessidades. Para tanto,

foi realizada uma pesquisa pelos representantes de marketing que visitam

constantemente as confecg6es clientes da DuPont, com mais de 50

confeccionistas de todos os segmentos e portes. O objetivo desta pesquisa era

obter e identificar suas necessidades e, as principais dificuldades encontradas.

Estas dificuldades podem ser t6cnicas da pr6pria maneha de fabricar as pegas,

como podem ser dificuldades comerciais no sentido de fabricar o produto

adequado para o pablico alvo de cada confecgao. O resukado da pesquisa foi

tabulado e resumido, conforme exposto no quadro 7. 1 abaixo:

Segmento

Lingerie

Necessidades

Treinamento para modelistas.

Desenvolvimento de modelagens dos produtos diferenciados que

geram boas vendas.

Desenvolvimento de novas rendas e fitas elasticas.

Incentivo a venda de pegas especiais e, em datas especiais.

Aumento de produtividade industrial.

Incentivo publicitado para fortalecer as tend6ncias de cada allo e,

aumentar a obsolesc6ncia.

Aumento de produtividade industrial.

Novos tecidos adequados e especiais para uso esportivo.

Participagao em feiras especificas.

Conhecimento de tend6ncias de moda do exterior

Desenvolvimento de novos tecidos ja existentes em outros paises.

Praia

Activewear

Outerwear

Quadro 7.1 - Necessidades dos confeccionistas homologados de cada segmento
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Como esti ilustrado no quadro 7.1, cada segmento tem um tipo de

necessidade que, evidentemente, reflete nas possiveis manehas que as confecg6es

buscam, para conseguir desempenhar bem os seus fatores criticos de sucesso.

Conforme foi analisado no capitulo 6, sera dada prioridade de atuagao as

confecg6es de lingerie e moda praia de todo o pais. Para entender o cenado de

competigao destas empresas, serao analisados os fatores cdticos de sucesso para

cada um dos segmentos.

7.1. Confecg6es de Lingerie

Atualmente pode-se dizer que existem dois grandes grupos de produtos de

moda intima, os que fabicam pegas mais simples, com qualidade normal e, os

que fabricam pegas sofisticadas, modernas e, com qualidade superior. O nivel de

qualidade normal esti sendo considerado como a quahdade aceitavel para a

DuPont fornecer a homologagao ao confeccionista. Nao sao citados produtos de

ma qualidade. O primeiro segmento atinge principalmente o mercado popular, os

atacadistas e os grandes magazines, enquanto que o segundo grupo, esti

direcionado para lojas de shopping, lojas de vestuario especializadas etc. Com

isso, durante a pr6pria pesquisa realizada pelos representantes de marketing,

constatou-se que os fabricantes de pegas mais simples competem, basicamente,

no prego de venda de seus produtos, conseguindo suas margens de contdbuigao

na venda de grandes quantidades. Ja os fabricantes de pegas mais trabalhadas

competem baseados em mod% isto 6, os produtos devem estar sendo

constantemente redesenhados e atualizados, com modelos de perfeito caimento e

muito requinte, sem fundamentar-se no prego. E
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claro que, os pregos de venda nao podem ser abusivos, porque certamente, nao

serao consumidos. O ideal 6 a fabricagao de produtos de qualidade superior, com

o custo acessivel.

7.1.1. Confecg6es de Lingerie com Q,uatidade Normal

A DuPont poderia estar auxiliando este grupo heterog&neo de diversas

maneiras diferentes. Para as confecg6es de lingerie que competem em prego 6

muito importante que a empresa possua uma fabrica com a produgao bem enxuta

e eficiente. Por este motivo, a DuPont podeda disponibilizar engenheiros com

conhecimento dos processos de confecgao para fornecer uma consultoria e

orientagao as empresas, com objetivo de melhorar a produtividade.

A produtividade da maioria destas confecg6es, como foi anteriormente

mencionado, nao 6 a desejada. As fabricas ainda operam com t6cnicas

rudimentares de produgao e administragao e portanto, necessitam auxilio para

conseguir obter melhores resultados. O fluxo operacional complete e detalhado

de uma confecgao encontra-se no Anexo l; por6m, para facilitar a compreensao

das formas de atuagao, na figura 7.2 seguinte, descreve-se sucintamente o fluxo.
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Recebimento de

Mat6rias-Primas

Encaixe dos Moldes

Enfesto do Tecido

Figura 7.2 - Fluxo de operag6es resumido de uma confecgao
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Nas confecg6es de lingerie sao produzidos muitos produtos com sequ6ncia

operacional de costura semelhante. Por exemplo, a maior parte das calcinhas,

mesmo de modelos e coleg6es diferentes passam, praticamente, pelo mesmo

processo de costura. Existem operag6es que levam mais tempo para serem

realizadas, tais como, as operag6es iniciais e, o processo de aplicagao de

elasticos, as quais duram em torno de 40 segundos por pega . No entanto as

operag6es de acabamento e anemate sao extremamente rapidas demorando em

torno de 5 segundos. A16m disso, a rotatividade de modelos e cores 6 imensa. Por

estes motivos parece interessante a implantagao de arranjo $sico celular nestas

confecg6es de lingerie. No entanto, grande parte das fabricas nao conhece esta

t6cnica de produgao e, as que a conhecem, raramente disp6e de um especialista

interno para a constnrgao e implementagao das c61ulas de manufatura. A DuPont,

para ajudar as confecg6es homologadas, poderia dispor de engenheiros de

produgao para auxiliar a realizar esta transformagao de arranjo fisico.

Alguns projetos deste tipo foram realizados por estagi bios e, o resultado,

em todas as confecg6es foi positivo, aumentando a produgao, entre 15 e 35%. A

experi6ncia mostrou-se ben6fica pelo fato de auxiliar os confeccionistas a

estruturar-se e tornarem-se mais competitivos. E interessante ressaltar que,

realizando este tipo de trabalho nas confecg6es elas aumentam a sua produgao e

sua nexibilidade, podendo produzir mais. Comegando a produzir mais, estara

comprando mais tecido e, consequentemente mais LYCRA®

Para a implantagao das c61ulas de produgao, o funcionado da DuPont deve

tamb6m realizar um treinamento sobre esta nova forma de produzir, para que os

funcionarios sintam-se comprometidos com o projeto. A polival&ncia funcional 6

fundamental para a sobreviv6ncia das c61ulas e, precisa ser
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incentivada para que as costureiras sejam treinadas para operar mais de uma

maquma.

Em uma confecgao, operando em c61ulas ou nao, 6 muito importante a

motivagao do pessoal pois, como ja foi dito a rotatividade e o absenteismo sao

muito altos. Assim, a DuPont poderia auxiliar, atrav6s de seus profissionais da

area de recursos humanos, a elaborar politicas de motivagao e premiagao. Esta

premiagao pode ser por produgao (com qualidade, 6 claro), por Bequ&ncia ou por

desempenho.

As fabricas de lingerie que produzem produtos de qualidade normal

competem, basicamente, em prego. Desta forma 6 importante que o sistema de

custos destas fabricas esteja muito bem calculados. A DuPont, novamente,

podeda disponibilizar um engenheiro ou administrador para realizar uma breve

auditoria ao sistema de custos da confecgao, se esta desejar e permitir1. Ainda

existem no mercado empresas que nao possuem sistema de custeio e, o prego de

venda 6 obtido apenas multiplicando-se o custo do tecido por 3 (que 6 a chamada

regra 3). Sem david% estas firmas estao com o prego muito impreciso, podendo

estar perdendo vendas para outros fabricantes.

Um dos fatores que influencia o custo do produto final em todos os

segmentos d o aproveitamento de mathia-prima na area de corte. Por isso, 6

importante que as empresas tenham sua area de cone e encaixe de moldes muito

bem esbuturada, com pessoas treinadas para atingir as melhores utilizag6es

possiveis do tecido. A DuPont atrav6s de seus engenheiros pode explicar e

ITodos as propostas de auxilio serao feitas ao confeccionista, que tem o direito de aceitar ou nao a
intervengao da DuPont em gila empresa. A16m disso, se a odentag50 for aceit4 o projeto d desenvolvido
pelo funcionado da DuPont de aoordo e, em conjunto, com o propriet4do da fabrica.
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ensinar as t6cnicas mais recomendadas e, as maneiras mais positivas de

aproveitamento das mat6rias-primas. O aumento de produtividade de mat6ria-

prima vai reduzir o consumo de LYCRA®. Contudo, o objetivo 6 tornar estas

confecgao mais competitivas que as que nao utilizam LYCRA®, atraindo estas

para junto da DuPont. Quando todas estiverem usando LYCRA® (no limite) o

objetivo sera mant6-las mais competitivas que as confecg6es estrangeiras.

E importante ressaltar que as formas de atuagao sugeridas sio deconentes

da experi&ncia de estagio realizada elo autor, nas confecg6es sob supewisao da

DuPont do Brasil. Todas as sugest6es sao viaveis e, de fato necessarias neste

segmento, uma vez, que a car&leia de informagao e de t6cnicas foram percebidas

durante os projetos realizados.

7.1.2. Confecg6es de Lingerie com Q,uatidade Superior

As confecg6es de lingerie, cujo produto 6 mais sofisticado e trabalhado,

precisam obter alta flexibilidade de produgao, uma vez que, estas fabricas

produzem um namero maior de modelos e cores, em quantidades reduzidas. A

administragao destas fabricas 6 mais complexas pois as ReqQentes vadag6es dos

produtos em fabricagao complica bastante o nuxo de materiais, a qualidade das

pegas, o planejamento do code e da area de compras e, o ritmo das operarias.

Como neste segmento a qualidade e inovagao sao quesitos ftmdamentais, as

empresas devem ser orientadas para a implantagao de uma segao de controle de

qualidade com pessoas bem treinadas para saber aprovar, ou nao os produtos.
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Como ja foi dito o custo destes produtos, mesmo que sejam diferenciados,

nao pode ser abusivo. Assim, este segmento tamb6m pode vir a necessitar uma

orientagao no tocante a custos de produgao e, as formas de racionalizagao dos

processos produtivos.

Estas confecg6es precisam estar constantemente atualizadas com o mundo

da moda intima mundial, uma vez que o seu p6blico 6 bastante elitizado e, viaja

muito, observando as tend6ncias de moda em outros paises. Alguns

confeccionistas deste segmento realizam suas pr6prias viagens para buscar novos

modelos, e poder estar a par dos acontecimentos internacionais de moda intima.

No entanto existe um grande grupo deste segmento que ainda nao tem condig6es

de realizar esta busca. A assessoria que a DuPont poderia dar 6 no sentido de

fazer as compras de pegas diferenciadas na Europa e nos Estados Unidos,

desenvolver a modelagem (os moldes) das pegas que julgar mais vendaveis e,

distHbui-la para as confecg6es homologadas. A id6ia de desenvolver a

modelagem das pegas surgiu da falta de modelistas especializadas em lingerie,

em geral. Os confeccionistas sempre demonstram dificuldades em encontrar borIS

profissionais. Como a DuPont ja oferece alguns cursos para as confecg6es

juntamente com o SENAI2, e, esta escola possui muitas professoras de

modelagem, elas poderiam desenvolver os moldes das pegas importadas para

serem distHbuidas. A16m disso, pela necessidade do mercado, parece propicia a

elaboragao de um treinamento para formar modelistas especializadas em lingerie.

Este curso pode ser elaborado pelos t6cnicos e engenheiros da DuPont e, as aulas

praticas poderiam ser oferecidas pelas modehstas especializadas no centro

t6cnico do SENAI em sao Paulo, onde existe todo o maquinado de uma

2 SENAI: Servigo Nacional de Aprendizagem Industrial, uma instituiggo mantida e administrada pela
indastria
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confecgao. Desta maneira, os confeccionistas ngo precisariam buscar modelistas

no mercado, podendo treinar alguma funcionaria interna durante este curso.

A lingerie 6 uma pega basica existente em todo guarda-roupa de mulheres

urbanas do mundo. No entanto, existem 6pocas do ano que as vendas caem

inesperadamente. Considerando este fato, a DuPont poderia desenvolver uma

campanha de marketing extra em datas especiais: Dia dos Namorados, Dia das

Maes, Natal, Dia dos Amantes, para poder recuperar rapidamente as perdas dos

meses um pouco #acos.

7.2. Confecg6es de Moda Praia

Por ser um produto sazonal vendido apenas nas proximidades do verao, a

moda praia, hoje, baseia-se praticamente em tend6ncias de moda, cores e

estampas, que nao podem ser repetidas de estagao para estagao. O fator cdtico de

sucesso 6 a inovagao e, a flexibilidade das fabricas em poder desenvolver e

fabricar produtos diferentes a cada allo. Da mesma forma que as confecg6es de

lingerie de alta qualidade, os confeccionistas de roupas de praia devem ter 6tima

qualidade e um produto diferenciado. Por isso, a flexibilidade industrial obtida

com as c61ulas de manufatura sao extremamente importantes.

As confecg6es precisam id6ias de modelos, cores e estampas novas. E

bastante dificil para a DuPont trazer tend6ncias de moda praia do exterior pois,

cada pats tem seus costumes de vestuado para a praia e prot6tipos fisicos

diferentes, os quais bene£ciam alguns modelos especiais. Assim, a DuPont pode

importar apenas, as tend&ncias de cores e estampas, deixando a parte de

desenvolvimento e criagao da modelagem para cada confecgao brasileira.
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A cada ano que passa, a obsolesc&ncia no setor de moda praia vem

crescendo. Isto gera um problema muito grande aos confeccionistas que nao

programaram bem as suas compras de tecidos e, no Bm do verao ainda possuem

grande quantidade de mat6ria-prima. As cores e estampas mu(iam muito de allo

para anD e, com isso a confecgao pode estar estocando tecidos que nao ira utilizar

mais no pr6ximo ano. Uma sa fda seria a DuPont, antes de tudo, ensinar os

confeccionistas alguns conceitos de Planejamento e Programagao da Produgao

para que ele consiga prever melhor quanto pretende produzir e,
consequentemente, quanto deve comprar de mat6ria-prima. Os confeccionistas

com estoques altos de matedais antigos devem ser orientados para vender estes

tecidos aqueles atacadistas do norte-nordeste do pais, onde existem confecg6es

caseiras muito humildes, que nao se preocupam com as cores da moda. Nesta

venda o confeccionista, mesmo assim, perde dinheiro pois os atacadistas

compram-lhes o tecido a um prego menor do que ele pagou. A orientagao a dada,

pela DuPont para futuras compras, 6 que, se o confeccionista perceber no final da

estagao que vai sobrar mat6ria-prima, deve tentar produzir rapidamente, algumas

pegas de faci1 fabricagao e, vend6-las durante a liquidagao de verao. Desta forma,

perde menos do que vendendo o tecido para os atacadistas.

Um aspecto que nao pode ser esquecido, na moda praia, 6 a necessidade

das pessoas que compram um maia ou um biquini de quererem ficar com o corpo

modelado e bonito. As modelistas de linha praia devem saber claramente para

qual p6blico alvo aquele produto foi destinado e assim, ajustar a modelagem para

que nao seja produzido, por exemplo, um produto para senhoras, muito cavado.

Neste caso a DuPont disp6e de especialistas de moda para odentar o

confeccionista quanto ao posicionamento de sua empresa e, a coer6ncia da

modelagem das pegas com o seus clientes.
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A motivagao dos RmcionMos das confecg6es de praia 6 fundamental, pois

durante a entre-saBa eles, praticamente, nao produzem ou, fabricam apenas

algumas pegas sem muita cobranga de quantidade e data de entrega. Quando

chega a alta estagao, at6 eles entrarem no ritmo e perceberem que precisam

comegar a produzir a todo o vapor, demora um certo tempo. Por isso, os pr&mics

por produgao neste segmento s50 fundamentais. As confecg6es sabem da

necessidade de incentivar seus funcionados, por an, nao conhecem o melhor

m6todo. A DuPont poderia estar oferecendo este trabalho de desenhar uma

premiag50 para a fabrica e, auxiliar inclusive na sua implantagao.

7.3. Confecg6es Integradas

As confecg6es integradas sao aquelas que possuem sua malharia ou

tecelagem sendo clientes diretos da DuPont, e tamb6m, confeccionam seus

produtos. sao fabricas grandes, bem esbuturadas e, geralmente, de produtos com

qualidade superior, por&n em enormes quantidades. Estas empresas possuem

funcionados especializados em area de produgao, custos, P.C.P., estilismo etc,

estando, assim, os problemas estnrturais basicos resolvidos. o que ocone muitas

vezes, 6 a acomodagao dos recursos (humanos e produtivos) no tempo, ou seja,

funcionados trabalham na empresa ha 15 anos e, ja nao possuem animo para

realizar mudangas e progressos. A DuPont poderia ajudar estas empresas,

levando seus engenheiros para realizar uma avaliagao nos setores industriais mais

arcaicos. Esta avaliagao seria uma esp6cie de auditoria para verificar o

funcionamento das areas que permaneceram imutaveis por diversos anos. Os

resultados obtidos podem ser os mais variados desde mudangas de layout,

organograma, fluxo operacional at6, a sugestao da
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reciclagem das antigas liderangas dentro da fabdca. Estas alterag6es 56 seriam

efetivadas com o consentimento da diretoria da empresa.

7.4. Confecg6es Infi£is

Denominam-se confecg6es infi6is aquelas fabricas homologadas que nao

utilizam apenas tecidos com LYCRA®, como deveriam. O trabalho a ser feito

nestas fabricas consiste primeiro, em identificar o motivo da compra de tecidos

com outro elastano. Se o problema for prego, que na maior parte das vezes 6, a

DuPont poderia oferecer a consultoria de produgao para estas confecg6es dizendo

que, se o processo de produgao for otimizado, a produtividade puder ser

aumentada e, o sistema de custos estive bem enxuto, certamente ele conseguha

competir muito bem utilizando tecidos com LYCRA®. A DuPont estaria

prestando um servigo ao confeccionista e, mostrando-lhe a viabilidade e as

vantagens (servigos da DuPont e a etiqueta 'Lycra Sensations') de ser ael ao

LYCRA®, animando-o a abandonar a concorr6ncia.

E muito importante que ap6s o trabalho nas confecg6es infi6is e, mesmo

em todas as ouRas, seja mantida uma rotina de melhoria continua, conhecida

como PDCA, segundo Patton Jr, J.D. (1980). Isto 6, visitas ped6dicas dos

consultores da DuPont, para esclarecer eventuais d6vidas no decorrer do

processo, e ainda, certificar-se de que as confecg6es continuam utilizando

somente tecidos com LYCRA®. Este monitoramento ao longo do tempo 6

importante, inclusive, para que os ganhos obtidos com o servigo prestado possam

ser quantificados e avaliados. A avaliagao pode ser auxiliada pela quantificagao

dos investimentos e custos operacionais do projeto, demonstrados em detalhe no

Anexo 2 deste trabalho
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Com esta forma de atuagao, a DuPont estada auxiliando as confecg6es

homologadas de lingerie e moda praia (principais clientes indiretos) em todas as

principais necessidades encontradas. O projeto visa aumentar a parceria DuPont-

Confecgao, intensificando a ndelidade ao LYCRA® e, tornando toda a Rede de

Suprimentos mais competitiva para o mercado. Cabe a diretoria da DuPont

avaliar o custo-beneficio da implantagao do projeto, que apesar de ser de dificil

quantificagao3, pode ser viabilizado considerando-se o posicionamento frente a

seus clientes, qualidade de atendimento as confecg6es homologadas e market

share objetivados pela organizagao.

3 O investimento e os custos operacionais possiveis de mensurar, estgo dispostos no anexo 2.
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Conclusao

O trabalho atinge o seu fim, conseguindo desenvolver os objetivos a que

se prop6s. A cadeia de fornecimento do flo LYCRA® foi desenhada e, todos os

seus elos foram analisados separadamente. Foi explicitada a atual intervengao da

DuPont em cada um dos elos, tanto dos clientes diretos quanto indiretos. Os

canais que atingem o consumidor final foram examinados minuciosamente.

Concluiu-se que o elo mais #agil da cadeia em termos de estrutura empresarial e

industrial e, de facil penetragao dos conconentes da DuPont sao as confecg6es.

Por ainda nao existir um trabalho estruturado de atuagao da DuPont nestes

chentes indiretos, optou-se, primeiramente, por desenvolver um sistema para

monitorar o desempenho das confecg6es homologadas. Atrav6s da solicitagao de

etiquetas, o sistema indicaria as empresas que poderiam estar passando por uma

situagao atipica, pelo fato de nao requererem o n6mero previsto de etiquetas, em

fungao de sua capacidade produtiva. Assim, determinou-se um plano de atuagao

nas confecg6es para ajuda-las a superar eventuais obstaculos, suprir suas

necessidades e, torn&las exclusivas e parceiras de LYCRA®

A analise da cadeia trouxe um leque bastante amplo de informag6es sobre

todos os clientes da DuPont. Um exemplo disso, 6 a decisao obtida de atuar nas

confecg6es uma vez que, ap6s muita analise, todas as conclus6es diziam que era

o elo mais necessitado e interessante para a DuPont fortalecer parceria. Sem

david L o sucesso de LYCRA® nao depende apenas das tecelagens e malharias

(chentes diretos) gostarem e serem £6is ao ao, a decisao do sucesso esti nas

maos dos confeccionistas, os quais devem preferir comprar os tecidos com

LYCRA®. O consumidor, representado indiretamente pelo com6rcio em geral,

ainda nao distingue os produtos e suas mat6rias-primas, conhecem as marcas

119



CapttuIo 9 - Conclusao

mais famosas e, apenas uma parte ja sabe que deve exigir a etiquetas ’Lycra

Sensations'. Desta maneira, se o confeccionista for parceiro da DuPont, a

competitividade de toda a rede sera ampliada. Este 6 um forte argumento para

provar a viabilidade e, a necessidade de se implantar o sistema de monitoramento

e, o pIano de atuagao nas confecg6es. Para auxiliar a diretoria nesta decisao, a

quantificagao dos investimentos e custos opercionais encontram-se expostos no

anexo 2.

Os gerentes de cada um dos segmentos (praia, lingerie, activewear e

outerwear) podem controlar mais de perto o andamento de seus chentes indiretos,

sem precisar necessariamente viajn e/ou visita-los, atrav6s da verificagao do

resultado apontado no sistema (alerta, normal ou sob controle). No caso de

aparecerem alertas, a tomada de aggo torna-se mais rapida pois, o sistema 6

bastante sensivel, detectando qualquer pequena anomalia no cliente. As hstagens

da situagao das confecg6es indicam onde a DuPont deve estar atuando e

fortalecendo a parceria e, o valor das capacidades produtivas, ajuda a priorizar os

clientes a atender primeiro. O sistema funciona como uma fenamenta muito itil

para a tomada de decisao e acompanhamento das confecg6es homologadas,

garantindo a competitividade de toda a Rede de Suprimentos do LYCRA®
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Anexo 1

Funcionamento de uma Confecgao

Com intuito de conferir um apoio ao texto durante a descrigao da

forma de atuagao nas confecg6es (capitulo 7), neste anexo sao

descritas as principais etapas do processo pr(xiutivo de lima

confeQ50.



Anno 1 - Funcionamento de uma Confecgao

o Confec£ao

As principais etapas do processo produtivo de uma confecgao desde o

recebimento da mat6ria-prima at6 a expedigao do produto final sao:

1. Recebimento das Mat6rias-Primas;

2. Revisao das Mat6rias-Primas;

3. Encaixe dos Moldes e Enfesto do Tecido

4. Corte das Pegas;

5. Costura dos Produtos;

6. Revisao e Acabamento;

7. Embalagem;

8. Expedigao;

Cada etapa sera explicada separadamente, fornecendo suas principais

caractedsticas, lembrando que, na pratica, outros detalhes acabam aparecendo.

1. Recebimento de Materiais:

A empresa faz os pedidos para seus principais fornecedores de tecidos

(tecelagem e malhada), fitas elasticas, rendas e aviamentos (complementos em

geral). A entrega 6 feita por caminh6es dos fornecedores.
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2. Revisao das Mathias-Primus

As pegas de tecido, principal mat6ria-prima, chegam a confecgao e, sao

revisadas em uma maquina especial para a detecgao de possiveis defeitos. O

procedimento 6 realizado da seguinte maneira: as pegas chegam enroladas em

rolos de, aproximadamente, 20 Kg = 60 m, e estes rolos sao colocados um a

um na maquina que vai abrindo (desemolando) a pega de modo a possibilitar a

verificagao de defeitos. Os defeitos mais comuns que ocorrem em pegas de

tecidos com LYCRA® sao: desfiados no meio da pega, rasgos por parada de

maquina na tecelagem ou malharia, manchas deconentes da tinturaria na

tecelagem ou malhada, falta de padronizagao na largura das pegas, entre

outros. Se a pega for aceita pelos revisadores da confecgao, eIa 6 encaminhada

para o estoque de mat6ria-prima, ainda desenrolada, pois os tecidos com

LYCRA® devem permanecer desenrolados durante, no m{nimo 24 boras, para

recuperar sua tensao normal e relaxada.

3. Encaixe dos Motdes e Enfesto do Tecido

Baseado conjuntamente na previsao de vendas e nos pedidos em

carteira, o PPCP faz a programagao da produgao. Esta programa9ao estabelece

as quantidades de pegas a serem cortadas de cada modelo, cor e tamanho,

emitindo as ordens de corfe.

A area de modelagem compete obter o perfeito caimento dos modelos e

estilos produzidos pelo departamento de criagao. Durante o desenvolvimento

dos moldes, a modelagem 6 responsavel por observar todos os aspectos

t6cnicos e est6ticos e de aphcar todos os recursos de raciona]i7agao, para

desenvolv&-los
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Com os moldes prontos passa-se para a ati\idade denominada risco,

onde os moldes referentes a ordem de corte em questao sio desenhados em

papel, de maneira a obter o melhor encaixe entre eles, sem perder muito

espago (tecido) entre os moldes. Este espagamento entre os moldes representa

o nivel de aproveitamento do tecido, ou seja, a quantidade de tecido que,

realmente, sera utilizada nas pegas e, a quantidade que sera desperdigada.

Algumas confecg6es possuem um moderno equipamento importado de

CAD/CAM para executar o encaixe dos moldes e, obter um aproveitamento

de tecido melhor.

Com o encaixe dos moldes efetuado, passa-se ao enfesto do tecido. O

enfesto 6 a operagao de estender o tecido sobre a mesa de corte em camadas,

com o comprimento obtido no encaixe. Isto 6, conforme os moldes sao

encaixados, obt6m-se um comprimento total do risco e, assim as camadas de

tecido a estender (enfestar) sao deste comprimento. Depois de colocar todo o

tecido necessario sobre a mesa, coloca-se em cima de tudo o desenho do risco,

prendendo-o com alfinetes. Assim, o tecido esti pronto para ser cortado.

4. Corte

O cortador orienta-se com a maqrrina de corte atrav6s do desenho do

risco. Ele acompanha o que foi desenhado, para poder obter as pegas da

ordeal de cone. Existem diferentes tipos de maquinas de corte em fungao da

altura do enfesto, ou seja, em fungao da quantidade de camadas colocadas

sobre a mesa 6 utilizada uma maquina diferente.
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5. Costura

Ap6s o processo de corte e antes das panes cortadas entrarem

efetivamente em costura, deve haver todo um trabalho de preparagao que

compreende na separagao de cada tamanho, cor e modelo. Esta preparagao

identifica as panes componentes de cada item, juntando-as e, anexando os

aviamentos (elasticos, rendas, fechos, detalhes etc) que serao utilizados na

montagem das pegas.

A area de costura une as panes cortadas rigorosamente de acordo com

a metodologia e t6cnicas experimentadas e estabelecidas pela engenhada

industrial, e dentro das especificag6es relacionadas nas fichas de padr6es de

qualidade.

A area de costura pode estar organizada em c61ulas ou em linhas de

produgao, de acordo com a tecnologia disponivel e o produto fabricado.

6. Revisao

Ap6s costuradas as pegas vao para o setor de acabamento e revisao

on(ie 6 feito o controle de qualidade geral da pega. Durante a costura,

enquanto as pegas passam de um maquina a outra tamb6m 6 efetuado um

controle de qualidade por6m, apenas algumas pegas sao revisadas para nao

intenomper o processo. Como geralmente a maioria das operag6es 6 altamente

dependente da anterior, 86 pode ser executada a operagao seguinte, se a

anterior estiver bem feita, oconendo entao um controle de qualidade natural.

Por6m alguns defeitos ainda passam desapercebidos e, o controle 100% 6

necessado e, realizado na revisao final. Se as pegas sao
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aprovadas, passam para o acabamento onde sao cortadas linhas e fios que

ficam pendentes na costura. Esta segao 6 conhecida como anemate.

7. Embatagem

Depois de revisadas e anematadas, as pegas sao encaminhadas para a

area de embalagem.

Em seguida, colocam-se as etiquetas externas (geralmente de papel) e,

espera-se que a etiquetas da DuPont 'Lycra Sensations' tamb6m seja agregada

ao produto neste momento. As pegas s50 embaladas em saquinhos plasticos

com o logotipo da empresa e, separadas por cor, modelo e tamanho, para

serem transportadas para o estoque de produto acabado.

8. Expedigao

De acordo com os pedidos, as pegas vao sendo retiradas do estoque de

produtos acabados e, sao encaixotadas na quantidade, tamanho, modelo e cor

sohcitadas pelos clientes.

As caixas de papelao sao lacradas com fita gomada, onde estao

impressos o nome da confecgao, enderego, CGC etc.

Isto feito, 6 solicitada uma transportadora que faz a coleta de todas as

caixas (independentemente do destino) no mesmo dia, no fim da tarde.

Algumas empresa possuem seus pr6prios caminh6es que distdbuem os

produtos em locahdades pr6ximas e, o restante tamb6m 6 realizado por uma

transportadora contratada.
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Anexo 2

Quantificagao do Investimento e
Custos Operacionais

Nesta etapa 6 dada a quantificagao de todos os custos operacionais

e investimentos necessarios para a implantag50 do projeto. Pela

dificuldade de se viabilizar o projeto financeiramente, pois d uma

prestagao de sewigos, sao listados tcxlos os tnnencios e vantagens

advindos da sua implementaggo, deixando a dwisao a cargo da

diretoria
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Quantificagao do Investimento e
Custos Operacionais

Ap6s a analise da Cadeia de Suprimentos do LYCRA®, as confecg6es

foram identificadas como os principais clientes da DuPont a necessitar de apoio e

orientagao em seu neg6cio. Serao quantificados, aqui, os investimentos e custos

operacionais deconentes da possivel implantagao deste sistema de

monitoramento e, da fatwa atuagao nas confecg6es homologadas pela DuPont.

Assim, o custo do programa do sistema de monitoramento, bem como toda

a infra-estnrtura necessaria para os engenhehos que darao suporte as confecg6es

serao computados como investimentos. A elaboragao dos cwsos sugeridos para

dar treinamento aos confeccionistas tamb6m sera vista como um investimento.

A contratagao dos consultores (engenheiros) responsaveis pelo

desenvolvimento de atuagao nas confecg6es e, outros gastos eventuais serao

incluidos nos custos operacionais.

Vistos os investimentos necessados e os respectivos custos operacionais,

sera realizada uma analise de viabilidade com intuito de provar a utilidade e a

necessidade do desenvolvimento deste trabalho para a DuPont.
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1. {2nantificagdo do Investimento

1.1. Sistema de Monitoramento

O departamento de sistemas da DuPont foi contatado para a explicagao do

sistema de monitoramento proposto. Os mesmos analistas que desenvolveram o

atual sistema de controle de etiquetas estimaram o orgamento deste novo sistema.

Para que haja uma perfeita conexao e comunicagao do sistema atual com o

proposto, 6 necess bio que os sistemas sejam desenvolvidos na mesma linguagem

que, no caso, 6 o clipper 5.1. Desta forma, o novo sistema poderia ser um m6dulo

agregado ao sistema existente, onde as listagens com a posig50 das confecg6es

seria dada juntamente com o fechamento mensal do volume de etiquetas

sohcitado por cada uma. Este fechamento 6 realizado pela pessoa responsavel

pela remessa de etiquetas aos confeccionistas, nao sendo necessaria portanto, a

contratagao de um recurso para realizar a emissao dos resultados do novo

srsterna.

O tempo de trabalho estimado, incluindo desenvolvimento e implantagao,

6 de 80 (oitenta) horas. A16m disso, sao calculadas mais 16 (dezesseis) horas para

treinamento e acompanhamento do programa em funcionamento, totalizando 96

(noventa e seis) horas de trabalho. O prego da bora dos analistas que prestam

servigo a DuPont 6 de R$ 18,00 (dezoito reais) a hora. Sendo assim, o crIsto total

do sistema 6 de R$ 1.728,00 (um mil setecentos e vinte o oito reais), como pode

ser visto simplificadamente no quadro A2. 1.
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Etapa Duragao

horas

80

16

96

Custo por

bora (R$

Desenvolvimento e ImplantaQao

Treinamento e Acompanhamento

Total

18,00

18,00

1.440,00

288,00

7. 728,00

Quadro A2.1 - Planilha de calculo do custo de desenvolvimento do sistema de monitoramento

Caso haja algum problema de desenvolvimento e/ou de 16gica do

programa em si, a area de sistema o resolve e, absorve os custos de um eventual

ajuste, mudanga ou retoque.

1.2 Curso de Modelagem

Durante o levantamento das necessidades das confecg6es de lingerie,

concluiu-se ser indispensavel a elaboragao de um treinamento para modelistas de

moda intima, pela dificuldade de encontrar-se este tipo de profissional no

mercado

O SENAI ja oferece alguns cursos de modelagem de roupas em geral e,

possui toda a estrutura necessaria para o desenvolvimento deste treinamento:

mesas para a criagao dos moldes, mesas de corte para testar os moldes e, todo

maquinado de costura para produzir lima pega-piloto e, verificar se a modelagem

nao apresenta defeitos. Por6m, para o curso especifico de modelagem de lingerie

devem ser feitos alguns ajustes no curso basico para deixa-lo orientado apenas

para criagao de pegas de moda intima. Segundo os professores do SENAI, estes

ajustes requeredam a boras & trabalho
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(equivalente a tr&s dias ateis). O custo hora da utilizag50 dos sewigos do SENAI

6 de R$ 10,00 totalizando um custo total para a elaboragao do curso de R$

240,00 como pode ser observado no quadro A2.2.

Custo por boraDuragaoEtapa

RSboras

10,00Estruturagao e Adaptagao do curso com 24

lue para moda intimaiiI

240,0024Total

Quadro A2.2 - Planilha de c£lculo do custo de estruturagao do curso para

modelagem de lingerie

O custo de elaboragao do curso sera quantificado como investimento,

enquanto o custo de oferecimento do curso nas instalag6es do SENAI,

periodicamente, sera computado como custos operacionais, uma vez que sao

valores pagos cada vez que o curso for ministrado.

1.3 Infra-Estrutura para os Engenheiros

As pessoas que prestadam sewigo as confecg6es homologadas, no sentido

de orienta-las em suas dificuldades necessitam de um escrit6rio, um computador

e, uma pessoa de apoio administrativo, como por exemplo uma secretaria. Pode-

se dizer que a DuPont ja possui incluidos em seu orgamento e, no lay-out da sede

de Alphaville o espago necessario e, a pessoa de apoio para estes pronssionais. A

secretada poderia ser uma das que atualmente trabalham no departamento de

LYCRA® e, receberiam outras pessoas extras para
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assessorar, enquanto as salas poderiam ser alguma das que, ainda, nao estao

ocupadas. Os 3 microcomputadores e as respectivas impressoras, que seriam

compartidos pela equipe de engenheiros, somadam um custo estimado em R$

6.000 (seis mil reais).

Desta maneira, terminam-se os investimento necessados para a

implantagao do sistema de monitoramento e a atuagao nas confecg6es. Todos os

itens estao agrupados no quadro A2.3, a seguir.

Etapa (:usto total

E

Desenvolvimento do Sistema de Monitoramento 1.728,00

Esbuturagao do Curso de Modelagem para Confec96es de Lingerie 240,00

In&a-Estrutura Necessada para a 6.000,00luipe de Engenheiros

Total de Investimentos (wredondado

Quadro A2.3 - Planilha de quantificagao dos investimentos necess£rios

2. Custos Opaacionais

2.1 Curso de modelagem no SENAI

O curso de modelagem pretende ser oferecido em 40 horas, ou seja, uma

semana em tempo integral, 8 horas por dia. A periodicidade seda trimestral, ou

seja, 4 cursos por allo, para aproximadamente 20 pessoas. Incluindo-se as

refeig6es e co Kee-breaks, o custo estimado anualmente para este curso, nas

depend6ncias do SENAI, 6 de R$ 1.600,00 (um mil e seiscentos reais).
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2.2. Tendencias de Moda

Na forma de atuagao nas confecg6es estao incluidas apresentag6es de

tend6ncias de moda para os segmentos de praia e lingerie. Para poder apresentar

estas tend6ncias sao necessarias viagens ao exterior para comprar as pegas e,

elaboragao de desfiles para demonstragao das mesmas. No quadro A2.4 estao

demonstrados os custos estimados para cada um dos itens.

Item Custo total

5.000,00Viagens ao exterior duas vezes ao ano, uma no inverno e

outra no verao, incluindo pas: !em, estadia e compras

Realizagao de desfiles simples na DuPont para a

demonstragao das e tend6ncias

Total

2.500,00

7.500,00

Quadro A2.4 - Planilha de custos para obter tendencias de moda

2.3. Modelagens de Pegas Importudas

Algumas das pegas adquiridas no exterior, as mais diferenciadas, terao o

estimulo da DuPont para serem produzidas internamente. As pegas seriam

levadas ao SENAI, onde os profissionais especializados em modelagem

desenvolveriam os moldes, para que estes possam ser distdbuidos as confecg6es

homologadas. O custo deste trabalho para elaborar os moldes de 1 modelo e,

fazer 200 c6pias, foi estimado em RS 170,00. sao aproximadamente 200

confecg6es de lingerie que, atualmente, mant6m boa parceira e fidelidade.
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Considerando que, em m6dia, por allo a DuPont distdbuisse 4 moldes para cada

confecgao, o custo total seria de R$ 680,00 conforme apresentado no quadro

A2.5

Quantidade Custo Unit£rio

Desenvolvimento e elaboragao dos moldes de

e, execugao de 200 c6piasurna De

Total

Total arredondado

170,00

Quadro A2.5 - Planilha de c£lculo do custo da elaboragao dos moldes de

pegas de lingerie importadas

2.4. Contratagao dos Engenheiros

Atualmente no sistema de controle de requisig50 e remessa de etiquetas,

existe a classificagao das confecg6es inativas, se estas nao efetuarem nenhuma

solicitagao no periodo de 6 meses. O percentual de inativas atinge cerca de 30%

do total de confecg6es homologadas, ou seja aproximadamente 240 confecg6es,

distdbuidas conforme a figura A2.1. Do total de inativas, pode-se dizer que a

meade, 120 confecg6es sao de moda praia e, nao requisitaram etiquetas para o

verao, nao significando inatividade, senao sazonalidade. Do restante, 120, pode-

se se dizer que 10% realmente estao inativas ha mais de um allo, indicando que

provavelmente fecharam, mudaram de segmento de atuagao, ou pararam de

comprar LYCRA® passando a adquirir tecidos pIanos. Sobram portanto 108

confecg6es, das quais estima-se que 50% esteja inativo por falta

II
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de planejamento na solicitagao isto 6, esqueceram de solicitar. Enfim, sobram 54

confecg6es que podem estar com problemas produtivos necessitando de auxilio

ou, estao comprando tecidos com elastano da concon6ncia.

Precisam de
auxilio
2396

Esqueceram
de solicitar

229/o

Outro
Segmento

50/6

Prni n

5096

Fig. A2.1 - Distribuigao das confecg6es inativas

Desta forma, os engenhehos deveriam estar atuando em 23% das

confecg6es inativas, o que representa aproximadamente 55 empresas. No comego

da implantagao do sistema de monitoramento o namero de alertas sera bem alto e,

depois, conforme a atuagao ao longo do tempo, o nimero tende a diminuir.

Assim, 6 claro que a DuPont nao podera ter de imediato, recursos disponiveis

para atender a estas 55 fabricas, que deverao ser priorizadas de acordo com os

crit6dos ja mencionados. Atrav6s da experi6ncia do trabalho realizado por

estagiados, sabe-se que em m6dia podem ser atendidas 3 confecg6es por m&s em

paralelo, com o trabalho durando 3 meses1. Ou seja em 1 no podem ser atendidas

12 empresas. Isto leva a conclusao que, atender as 55 confecg6es no prazo de 1

ano, sao necessarios 5 engenheiros.

IEsta duraggo foi obtida , considerando-se nao apenas o trabalho de engenharia em si, mas tamtHm o
temp necessario para que se erie um envolvimento entre o engenheim e a confewac atendida, de mcxio
a intensificar o vinculo com a DuPont, que 6 um dos objetivos fundamentais deste trabalho.
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Se estes profissionais forem contratados internamente pela DuPont,

segundo uma pesquisa de cargos e salarios, pode-se avaliar seus salarios em torno

de R$ 2.000,00 por mds, o equivalente a R$ 24.000,00 por allo. Estima-se um

custo extra de 60% do salado destinado a encargos sociais, f6rias, 13' sal Rio etc.

Somando um salario total por allo de R$ 38.400,00. Dado que seriam necessados

5 recursos, o custo total de contratagao 6 de R$ 192.000,00 por ano. Nao esti

sendo incluido o custo de coordenagao do projeto, pois no caso da contratagao

dos funcionarios pela DuPont um gerente interno assumida este papel. A

coordenag50 6 a ftmgao de uma pessoa estar alocando os recursos em cada

empresa, verificando e computando os resultados, estruturando a forma de atuar

em cada cliente, determinando cronogramas etc.

Quantidade Custo Unitario

(RS)

38.400,00Contratagao de engenheiros para atuar nas

confec96es necessitadas de auxilio

Total 192.000,00

Quadro 6 - Planilha de calculo do custo de contratagao de engenheiros para

atuar nas confecg6es

Esta mao de obra pode ser, tamb6m, ser tercedzada, se a DuPont nao

quiser contratar internamente estes funcionarios, para nao formar vinculo

empregaticio, uma vez que este ainda 6 um projeto novo. Ao tercerizar as

despesas de fdias, 13' salado e, encargos sociais, nao sao computados, pois ja

estao incluidos no custo-hora da consultoria externa
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No caso de tercedzar poderia ser realizado um contrato de prestagao de

servigos, com disponibilidade parcial (meio periodo) do consultor a DuPont, isto

6 seriam pagas 80 horas mensais, considerando 20 dias por mds e, 4 horas por

dia. Neste total de horas ja estaria incluido o tempo necessaHo para o consultor

atualizar-se, realizar os diagn6sticos, relat6rios, viagens e visitas aos cliente. O

custo de uma hora de consultoria d de aproximadamente R$ 70,00 por6m, no caso

de assinar-se um contrato com duragao minima de um ano, o valor da bora pode

ser negociado em R$ 50,00. Os calculos do custo da tercerizagao dos engenheiros

estao demonstrados no quad:ro A2.7 abaixo:

Item (}uantidade Nflmero de

Horas ano

80 X 12

Custo Hora

Tercerizagao da contratagao de

engenheiros

Total

+ 100/, a serem pagos peta

coordenagao do projeto = TOTAL

50,00

240.000,00

264.000,00

Quadro A2.7 - Planilha de calculo dos custos de tercerizar a contratagao de engenheiros

E importante ressaltar que no caso da tercerizagao, ainda deve existir na

DuPont um coordenador do projeto, para orientar o coordenador do projeto na

empresa contratada, o qual recebe 10% do valor dos contratos dos engenheiros. E

o coordenador da DuPont que indicara as confecg6es a serem atendidas primeiro,

os servigos e prazos de atendimento a serem oferecidos a cada cliente indireto,

enfim, que organiza e orienta o trabalho da equipe externa.
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Desta maneira, encenam-se os custos operacionais para a implantagao do

sistema de monitoramento e a atuagao nas confecg6es homologadas pela DuPont

que necessitem de auxilio. Nao foram incluidos custos basicos tais como,

emissao de hstagens do computador, telefonemas e visitas a clientes, pois,

imagina-se que estas despesas ja estejam incluidas no orgamento global do

neg6cio LYCRA®. O quadro A2.8 resume os custos operacionais a serem

computados para viabilizar este projeto. Por seguranga, ao total de custos

operacionais foram adicionados 10% referente a custos eventuais que possam

aparecer durante a implantagao e/ou gestao do projeto.

Item Custo (RS-

1.600,00Utilizagao do SENAI para minisa© o curso de modelagem para

confecg6es de lingerie

Obtengao de tend&ncias de moda

Elaboragao da modelagem de pegas importadas I

Contrata9ao dos engenheiros internamente

1 7.500,oo I
1.000,00

1 192.000,oo

202. 100,00

20.210,00

223.000,00

Subtotal

Custos Eventuais 10%

Total de Custos Opaacionuis (urredondado}

Quadro A2..8 - Planilha de calculo do total dos custo operacionais

Para poder totalizar o montante que deveria ser dispendido para a

execugao do projeto, no quadro A2.9, estao apresentados, conjuntamente, os

investimentos necessarios e os custos operacionais.

136



Anno 2 - {!nantijicagao do Invesamento e Custos Operacionais

Item Custo Total

(R$

8.000,00

223.000,00

Total de Investimentos

Total de Custos Operacionais

Total do Projeto 231.000,00

Quadro A2.9 - Planilha de calculo do montante total necess£rio para a execugao do projeto

De posse, do valor monetario total necessado para a execugao do projeto,

seguir-se-a com a analise de viabilidade, verificando todos os beneficios

proporcionados por este trabalho.

3. Andtise de Vtabilidade

Este trabalho prop6e, basicamente, a prestagao de diversos servigos aos

clientes indiretos da DuPont. Sabe-se, no entanto, que a prestagao de servigos nao

6 uma atividade sempre mensuravel. Neste caso em particular, fica dificil medir o

retorno financeiro que a DuPont poderia ter agindo junto ao seus clientes, uma

vez que a cada caso de alerta pode ser tomada uma agao, com resultados

completamente distintos. Por este motivo, a analise de viabilidade do projeto

proposto basear-se-a na enumeragao dos beneacios deconentes da

implementagao do projeto.

Como foi mencionado no capitulo anterior, a atuagao nas confecg6es traz

uma s6rie de vantagens competitivas a DuPonl a seguir, quadro A2. 10, estao

hstados os principais bene6cios julgados essenciais para o neg6cio LYCRA®

como um todo
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Beneficios

1. Parceria: a DuPont suprindo as necessidades das confecg6es estaria criando

uma forte relagao de parceria com os clientes indiretos;

2. Fidelidade: a partir do momento que a DuPont oferece uma s6rie de servigos a

seus clientes, estes tornam-se nas ao LYCRA®, para garantir a obtengao de

todo este apoio;

3. Estruturagao das Confecg6es: a orientagao oferecida pelos engenhehos no

sentido de otimizar o lay-out das empresas, fornece as confecg6es um

aumento na area itil da fabrica, possibilitando a compra de outras maquinas

que aumentarao sua produgao.

4. Exclusividade LYCRA®: com este trabalho o elo com os confeccionistas

torna-se mais estreito e, consegue-se garantir que ele adquira apenas tecidos

com LYCRA®. O trabalho de marketing mostrando as vantagens do ao

DuPont, a ajuda na produtividade da empresa e, no sistema de custos para

conseguir competir utilizando LYCRA®, transforma grande parte das

confecg6es exclusivas do elastano da DuPont. Alan disso, o uso coneto da

etiqueta esti sendo implicitamente controlado, se o cliente usar somente

LYCRA®

5. visao do Neg6cio a Longo Prazo: para a DuPont 6 muito importante estar

garantindo, agora, a parceria, fidelidade e exclusividade das confecg6es, pois

a concorr&ncia esti cada vez mais agressiva e, isto tende a crescer. Assim,

com as aliangas e relacionamentos bem estruturados, a DuPont garante a sua

fatia de mercado a longo prazo, que, sem d6vida 6 um dos objetivos basicos

do neg6cio.

6. Verificagao do Andamento do Projeto: o trabalho pode ser controlado e

constatado com uma simples visita aos chentes, para verificar os resultados e,

tentar mensurar os ganhos obtidos pela DuPont com a atuagao.

Quadro A2.10 - Beneficios advindos da implementagao do projeto
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Com os beneficios e vantagens hstados e explicados, resta agora a

diretoria da DuPont avaliar o custo-beneficio da implantagao do projeto. Esta

avaliagao 6 subjetiva pois, como ja foi esclarecido, 6 dificil mensurar o proveito

financeiro deste trabalho. No entanto, sugere-se a consideragao do

posicionamento que a DuPont pretende tomar Bente a seus clientes indiretos e, os

objetivos em termos de market share e qualidade de atendimento as confecg6es

homologadas. Caso a decisao esteja meio dfrbia uma sugestao 6 a elaboragao de

um projeto piloto com um ou dois consultores contratados atendendo algumas

empresas e, verificando-se os resultados obtidos. Caso o efeito seja positivo

decide-se elaborar o sistema de monitoramento e, entre contratar internarnente os

funcionarios ou nao, para prestar este servigo aos confeccionistas.
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Demonstragao da Etiqueta
da DuPont

A etiqueta Lycra Sensations' disuibuida as confecg6es

homologadas e, citada diversas vezes durante o texto, 6
demonstrada em sua forma e tamanho naturais
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s efa da DuPont

Diversas vezes, durante o texto foi citada a etiqueta (tamb6m chamada de

tag) que a DuPont distdbui a suas confecg6es homologadas para certificar-lhes a

qualidade do tecido contendo o elastano LYCRA®. O processo de homologagao

foi descdto no capitulo 4 (Deteuninagao da Cadeia de Suprimentos) e, a DuPont

fornece estas etiquetas mediante a apresentagao da nota fiscal da compra do

tecido que deve ser fabricado pelas tecelagens e malharias homologadas. Na

figura A3.1 abaixo, ilustra-se esta etiqueta, que 6 a alavanca de marketing da

DuPont e de seus confeccionistas para diferenciar seus produtos no mercado.

(

(

EXCLLbMD\DE DU PONT

C,wPt

A=tH,
IZ
655029

Esta pega cont6m''LYCRA;
a libra quo faz a dif8ron-
ga porque proporclona
caimento perfeito e muito
conforto. “LYCR A'’ ajuda
esta pega a manter seu
formato mesmo depois de
varias lavagens. Siga as
Instru?des de cuidado
que ost60 na etiqueta dos-
ta pega.

PgAMa

a2££J8#

(IOIW:D

Fig. A3.1- nustragao da Etiqueta 'Lycra Sensations'
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