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RESUMO

Esta dissertagcdo tem por objetivo identificar e descrever a capacidade
tecnolégica de empresas de autopecas gauchas através da utilizacdo da classificacéo
de Sanjaya Lall (1992). Para chegar a este objetivo, foram identificados o perfil dos
investimentos iniciais, dos investimentos realizados na execuc¢ao de projetos, de como
é realizado o controle da manufatura, dos esforcos para o desenvolvimento de novos
produtos e processos, de como é feito o gerenciamento da producdo e do
relacionamento com o0s outros agentes econdémicos. Os dados foram levantados a
partir de uma amostra de 21 empresas do setor, através da aplicacdo de um
questionario estruturado. A partir da andlise dos dados obtidos, uma das empresas
nao teve a sua capacidade tecnolégica identificada e das 20 restantes, 12 possuem
capacidade bésica, 8 capacidade intermediaria e nenhuma capacidade avancada.
Baseado nisto, sugere-se que as empresas procurem realizar acordos para

cooperacao em P&D para o desenvolvimento da capacidade tecnoldgica.



ABSTRACT

This work aims at identifying the technological capability of the automobile
speare parts firms in the Rio Grande do Sul State, Brazil. It has been replicated the
Sanjaya Lall's taxonomy referring to the technological capability in order to relate the
investment, the production and the linkage within the economy profiles of the firm.
According to this taxonomy, the technological capability can be basic, intermediate or
advanced. Data has been collected through a questionnaire which has been
answered by twenty one firms. After analyzing the collected information, it has been
concluded the following: in one firm it has not been possible to identify any
technological capability, twelve firms have basic technological capability, eight firms
have intermediate capability, and there is not firm with advanced technological
capability. Therefore, it has been suggested that through cooperation agreements for

R&D, firms can develop their technological capability.



1. INTRODUCAO

Mudancas nos cenarios econémico, social, cultural e cientifico-tecnoldgico estao
sempre ocorrendo, sendo que, a partir da Revolucdo Industrial, elas se tornaram
aceleradas e profundas. Estas mudancas refletem, ao mesmo tempo, um mercado
competitivo e globalizado e um aumento na velocidade de difusdo das informacdes,

dos conhecimentos e das inovagdes tecnolégicas.

As condigfes tecnologicas evoluiram do simples aperfeicoamento das técnicas
até a introducéo dos métodos e pesquisas cientificas para a solucdo dos problemas.
Isto se evidencia, inicialmente, pela simples divisdo do trabalho; depois, pelo estudo
dos tempos e movimentos para a execucdo das tarefas e especializacdo e
mecanizacao das funcdes; e, finalmente, pela qualificacdo e multifuncionalidade das
operacbes nas empresas. Considerando-se esta trajetoria, as empresas que obtém
sucesso em um mercado globalizado sdo as que investem em tecnologia. Estas
empresas possuem, na verdade, “capacidade para criar, adaptar, difundir e usar a
tecnologia” (Caillods, 1987, p. 211). Isto é, possuem capacidade tecnoldgica para

gerar um efeito multiplicador no progresso econémico’.

A capacidade tecnologica é o fator que ira diferenciar as empresas e, por isso,
€ o instrumento efetivo para a competitividade. Isto fica mais claro ao se definir
competitividade como sendo “a capacidade da empresa formular e implementar
estratégias concorrenciais que lhe permitam ampliar ou conservar, de forma

duradoura, uma posicéo sustentavel no mercado” (Ferraz, Kupfer e Haguenauer, 1995,

! Este tema tem sido privilegiado por teéricos evolucionarios, tais como R. Nelson & S. Winter (1982),
M. Bell (1987), M. Fransman & K. King (1987), G. Dosi (1991), K. Pavitt (1984) entre outros.
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p.3). Neste sentido, € fundamental que as empresas invistam no aprimoramento da
estrutura administrativa e dos conhecimentos que devem ser adequados as

tecnologias adotadas para o produto em questao.

Desenvolver capacidade tecnoldgica € condicdo fundamental para que as
empresas sobrevivam em mercados cada vez mais dinamicos. Isto significa que elas
devem ter condicbes de acompanhar e, quando possivel, antecipar as mudancas
tecnologicas para atender as demandas do mercado e para fazer frente a
concorréncia. Neste sentido, mais do que simplesmente usar uma dada tecnologia, as
empresas precisam estar cientes dos investimentos necessarios para fazer evoluir a

tecnologia segundo as tendéncias.

7z

Esse € o0 caso da industria automobilistica (montadoras de veiculos e
fabricantes de autopecas) mundial, onde a busca por novos mercados e a competicao
acirrou-se consideravelmente nos ultimos anos. Nesta inddstria, existe um processo
irreversivel de internacionalizacdo do mercado que apresenta, cada vez mais, a
necessidade do desenvolvimento de conhecimentos tecnoldégicos como vantagem
competitiva. As empresas de autopecas, por exemplo, sdo obrigadas a apresentarem
padrbes crescentes de qualidade a precos cada vez menores, pois, em fungcéo do
chamado global sourcing, qualquer empresa, em qualquer pais, torna-se um

competidor em potencial.

Essas caracteristicas também se verificam nos mercados brasileiro e gaucho.
Nestes casos, as empresas estdo realizando investimentos no desenvolvimento
tecnolégico das formas de gestdo e do processo produtivo. Estes investimentos tém
como objetivo resolver o problema da falta de competitividade internacional do setor
de autopecas que, segundo Coutinho e Ferraz (1994), € uma funcéo do baixo nivel de

capacidade tecnoldgica das empresas nacionais.

Diante disto, conhecer o nivel de capacidade tecnoldgica das empresas
gauchas do setor de autopecas € fundamental, principalmente considerando o atual
momento de alteragdes no quadro estadual. A instalagdo de novas montadoras e de
produtores de sistemas e componentes no Rio Grande do Sul for¢cara, com certeza, um
acirramento da concorréncia e um aumento da necessidade de investir no processo de

capacitacdo tecnoldgica. Via de regra, as montadoras passam a exigir que as



16

empresas fornecedoras elevem seu nivel de capacidade tecnoldgica, para
acompanhar as demandas em termos de mudancas em produtos e processos. As
fornecedoras de autopecas devem passar a ter capacidade, justamente, para auxiliar e
promover alteragfes tecnologicas desde as fases de investimentos iniciais e de

execucao de projetos até a producao em série.

Assim sendo, pode-se fazer algumas perguntas. Qual o nivel tecnolégico das
empresas gauchas de autopecas? Qual € a capacidade tecnologica destas
empresas? Qual a sua necessidade de desenvolvimento tecnolégico? Qual a
necessidade, ainda, de capacitagdo tecnoldgica destas empresas? Teriam elas
condicbes de acompanhar as exigéncias de desenvolvimento tecnolégico das
montadoras? Estas e mais tantas outras perguntas refletem o interesse deste trabalho
pela relacdo entre a tecnologia e a competitividade nas empresas gauchas de

autopecas.

Mais especificamente, o objetivo deste trabalho é identificar e descrever o nivel
da capacidade tecnolégica de 21 empresas de autopecas do Rio Grande do Sul,
segundo seus perfis de investimentos, de producdo e de relacionamento com a
economia. Com isto acredita-se ser possivel recolher informacdes pertinentes para a
formulacao de politicas publicas para o setor, bom como informacdes para as préprias

empresas do setor.

Para o levantamento de dados sobre a capacidade tecnoldgica utilizou-se o
modelo de analise proposto por Lall (1992). Este modelo classifica a capacidade
tecnoldégica em trés niveis de complexidade (basica, intermediaria e avancada) que
estdo relacionados com os respectivos perfis de investimento, de producdo e de

relagcbes com a economia.

Para tanto, esta dissertacdo esté estruturada em mais sete capitulos. A seguir,

descreve-se 0s objetivos que deverao ser atingidos ao longo do trabalho (capitulo 2).

No capitulo 3, descreve-se a relacao existente entre a evolucao tecnoldgica, as
inovacdes e a aprendizagem. A tecnologia € considerada como todo o conhecimento
organizado e formalizado das técnicas (Perrin, 1988). As transformacfes somente séo
possiveis quando novos conhecimentos sdo incorporados as tecnologias existentes

originando as inovacdes. Desta forma, as inovacdes, consideradas como um novo
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produto ou novo processo quando é negociado no mercado, sdo responsaveis pela
propria evolucéo das tecnologias. Cabe ressaltar que este processo € possivel devido
ao acumulo de conhecimentos cientificos aprendidos pelos recursos humanos sobre

as técnicas utilizadas.

No capitulo 4, aborda-se os conceitos utilizados com relacdo a capacidade
tecnoldgica, pois para que a evolucao tecnoldgica ocorra, as empresas precisam ter
capacidade para desenvolver inovacdes. Neste sentido, a classificacdo utilizada é a
proposta por Sanjaya Lall (1992). Este autor relaciona a capacidade tecnolégica com o
perfil de investimentos, o perfil de producéo e o perfil de relacionamento com a

economia das empresas.

A segquir, capitulo 5, faz-se uma breve analise do setor de autopecas no Brasil e

no mundo.

No capitulo 6, explica-se a metodologia utilizada para identificar e descrever a
capacidade tecnolégica das empresas, conforme a classificacdo de Lall (1992). Foi
utilizada, para a analise descritiva, técnicas quantitativas para o levantamento e analise

dos dados.

E, entdo, no capitulo 7 que, conforme o objetivo desta dissertacédo, passa-se a
identificacdo e a descricdo da situacdo das empresas pesquisadas com relacdo a

cada uma das variaveis que compdem a capacidade tecnoldgica.

Finalmente, é feita a concluséo do trabalho, capitulo 8, com base no referencial

tedrico desenvolvido e na analise dos dados sobre as 21 empresas da amostra.



2. DEFINICAO DOS OBJETIVOS

O objetivo geral é identificar e descrever a capacidade tecnologica de algumas

empresas do segmento de autopecas do Rio Grande do Sul.

Para atingir o objetivo geral, sd0 necessarios 0s seguintes objetivos

especificos:
Identificar o perfil dos investimentos iniciais nas empresas da amostra.

Identificar os investimentos realizados na execucdao dos projetos pelas

empresas.
Identificar como é realizado o controle da manufatura.

Identificar os aspectos relacionados com os esfor¢cos para o desenvolvimento

de produtos.
Identificar como é realizado o gerenciamento da producao.

Identificar as formas de relacionamento das empresas pesquisadas com

outros agentes econdmicos.



3. TECNOLOGIA E INOVACAO

O desenvolvimento tecnoldgico, considerado como a crescente aplicacdo do
conhecimento cientifico as técnicas, tem sido cada vez mais intenso. Este processo de
evolucdo sO é possivel devido ao surgimento de inovagbes provocadas pela

aprendizagem tecnoldgica, assuntos que serdo abordados a seguir.

3.1. Evolugéo da Tecnologia

Pode-se considerar como sendo tecnologia aquilo que, incorporado nas
maquinas, equipamentos, ferramentas ou traduzido nos gestos, € utilizado pelas
empresas para realizar suas atividades: produzir bens e servicos. Mais do que isso,
ela € o modo eficiente de fazer as coisas, abrindo, justamente o caminho para a
descoberta de novas tecnologias. Isto pode ser exemplificado pela propria evolugéo
histérica da empresa da producao, onde da divisao do trabalho (Revolucao Industrial)
chega-se a qualificacdo e multifuncionalidade dos operéarios nas fabricas (Modelo
Japonés). Neste sentido, trata-se da propria historia da adaptacao, transformacéo, e

desenvolvimento das tecnologias.

De forma mais rigorosa, a tecnologia

“pode ser definida como a reflexdo sobre a técnica; ela compreende a
descricdo, a historia, a filosofia, a formalizacdo e a conceitualizacdo, a
transmisséo e o aperfeicoamento da atividade técnica. A tecnologia opde-
se a técnica, que pode ser definida como uma pratica apoiada em regras
nao sistematizadas, procedentes mais do ‘tateamento’ e do contato
imediato com a realidade do que em uma experiéncia ‘pensada’. A
tecnologia € o0 conhecimento organizado, formalizado das técnicas:
‘pesquisar, descrever, codificar, aplicar, combinar, inventar’, sdo diferentes
elementos constitutivos de uma tecnologia.” (Perrin, 1988, p.37)
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Neste sentido, a técnica, considerada como o modo de fazer através do
“tateamento”, € menos eficiente do que a tecnologia, visto como o conhecimento
organizado da técnica. Isto porque quando ocorre o aperfeicoamento da técnica,
através da incorporacdo de conhecimentos sistematizados e formalizados, a
tecnologia origina uma melhor maneira de realizar as tarefas, representando

justamente a prépria evolucdo do modo de fazer.

Pode-se considerar que a tecnologia é a grande responsavel pelas melhorias
observadas no desempenho econdmico das sociedades industriais e,

especificamente, das empresas (Dosi & Freeman, 1992).

A evolucdo tecnoldgica, ou seja, a incorporacdo de cada vez mais
conhecimento aos “modos de fazer”, gera um padrdo de crescimento que pode ser
dividido em trés fases, novas invencgdes, progresso e maturidade, representadas pela

curva-S na Figura 1 abaixo (Roussel, Saad e Bohlin, 1992).

Limite
Pardmetro de
Desampenho
Tecnoldgico
t :

Periodo de Periodo de Periodo de Conhecimentd

Novas Progresso Maturidade

Invengdes Tecnoldgico Tecnolégica

Fonte: Adaptado de Roussel, Saad e Bohlin (1992).

Figura 1 - Curva-S da Tecnologia

O periodo de Novas Invencdes é de tumulto e contradicbes cientificas, ou
seja, a invencado é pouco conhecida e ainda néo foi testada o suficiente para que
outras empresas a adotem. Estas invencdes poderao ter sucesso econémico (tornar-
se inovacao) se forem suficientemente promissoras e atrairem a atencédo dos agentes

econdmicos. No entanto, os conhecimentos relativos a ela sdo poucos, sendo dificil
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solucionar e prever os problemas que surgirdo com o seu funcionamento, ou seja, as
empresas tém pouco dominio sobre esta invencdo. As empresas que estiverem
competindo no ramo de negécios desta tecnologia investirdo grandes recursos
financeiros em departamentos de P & D e aquisicdo de conhecimentos cientificos

(formais), para que estes reduzam a incerteza da sua utilizacao.

Nesta fase encontram-se, atualmente, setores como o espacial, o quimico e
todos aqueles que dependem do desenvolvimento da ciéncia experimental e basica,

tais como biotecnologia e novos materiais.

7

No periodo de Progresso Tecnoldgico, o conhecimento é maior e ja foi
disseminado pela economia, tornando a invencdo uma inovagcdo. Neste caso, as
imitacdes “popularizam-se” e podem-se fazer projecdes tecnoldgicas sobre as
inovacgdes baseadas nos problemas resolvidos durante a sua utilizagéo. Nesta fase
passa-se do pouco conhecimento que caracterizava a fase anterior para previsoes
mais realistas. As empresas trabalham com menor margem de incerteza e risco,
ocorrendo investimentos em melhoramentos e adaptacdes da inovagao, ou seja, em

engenharia.

Os setores de informética e telecomunicagdes servem como exemplos no caso

brasileiro.

No periodo de Maturidade Tecnol6gica, o ritmo do progresso no
desenvolvimento da tecnologia € menor, pois a magnitude de cada novo avanco ndo
causa impactos radicais e as tecnologias basicas tornaram-se conhecidas pelas
empresas do mundo todo. A incerteza e 0 risco sd0 quase nulos, ou seja, esta
tecnologia esta totalmente dominada e os problemas que poderdo surgir no seu
funcionamento sdo previstos e informados através dos manuais técnicos. Como a
tecnologia € conhecida e dominada, ela ndo passa de uma simples rotina. As
empresas que classificam-se no nivel de tecnologia madura poderdo sobreviver no
mercado com atividades de manutencéo, qualidade, controle da producéo, enfim, com
atividade de resolucéo de problemas de rotina. No entanto, para a obtencdo de
vantagens competitivas é frequente a adocdo de novas tecnologias de processo,

desenvolvidas em outros setores.
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Como exemplo pode-se citar os setores de alimentos, vestuario, coureiro-

calcadista, metal-mecanico, entre outros.

3.2.Inovacdo Tecnoldgica

A inovacgéao serd, entao, “a primeira transacao envolvendo o novo produto, novo
processo, hovo sistema ou novo procedimento” (Freeman, 1982, p. 4). E, por isso, € a

responsavel pela evolugéo tecnoldgica e pelo dinamismo dos mercados.

Este dinamismo é explicado porque as inovacdes surgem, essencialmente,
para resolver problemas’, ou seja, para satisfazer necessidades econdmicas. Na
medida em que os problemas sao resolvidos, as empresas que inovam continuam no

mercado e fazem, a0 mesmo tempo, crescer a economia.

Todas as empresas, de um modo ou de outro, fazem algum tipo de inovagéo.
Esta pode ser realizada nos departamentos de pesquisa e desenvolvimento (P & D),

nos departamentos de engenharia ou nas atividades rotineiras das empresas.

Os departamentos de P & D sdo muito utilizados por empresas consideradas
como high-tech, pois elas possuem tecnologia em fase de descobrimento e
crescimento, desenvolvidas essencialmente através da pesquisa basica e
experimental. Aqui, a maior parte dos problemas a resolver necessitam de
conhecimento cientifico especifico e as pessoas devem ser especialistas altamente
qualificados para tentar soluciona-los e prevé-los. Nao raro, estas empresas vendem e
licenciam tecnologias, ou seja, sdo fornecedoras de inovacdes para outras instituicoes

econdmicas.

As empresas brasileiras, geralmente imitadoras de tecnologias, pouco investem
em P & D. Como observa Sant'’Ana, Ferraz & Kerstemetzky (1990), 80% da despesa
brasileira em C & T € de responsabilidade governamental, a qual corresponde a 0,5%
do PIB, sendo que os investimentos privados sao de multinacionais. No entanto, as
pressdes competitivas tém estimulado as empresas a acompanhar o ritmo de

inovacdo do mercado. Neste caso, imitar as inovacgdes disponiveis constitui-se em

? Neste sentido, problema “é tudo o que impede um agente ou uma empresa de atingir, dentro de um
ritmo esperado, seus objetivos” (Zawislak, 1996, p. 332).
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uma estratégia vidvel que ndo requer grandes investimentos em P & D. A empresa
deve, porém, possuir uma excelente capacidade de adaptacdo e desenvolvimento de

projetos. Aqui, o departamento de engenharia pode ser uma das solugoes.

Nos departamentos de engenharia sao resolvidos problemas menos
complexos do que aqueles solucionados pelos de P & D, exigindo menores esfor¢os
da empresa. Observa-se aqui o desenvolvimento de projetos, engenharia reversa®,
manutencdo das maquinas e equipamentos, monitoramento da produtividade e da
qualidade, entre outras atividades que séo direcionadas para o melhoramento e
adaptacdo das tecnologias. Neste caso, verifica-se 0 surgimento de inovacodes

incrementais que permitem a empresa continuar competindo.

Além das atividades mais formais de criacdo e desenvolvimento tecnoldgico,
existem aquelas que sao realizadas no proprio processo produtivo, aqui consideradas
como oriundas das atividades rotineiras da empresa. Estas inovagdes, consideradas
como basicas para a manutencdo e funcionamento do sistema, surgem a partir da
aplicacao do conhecimento adquirido mais pela habilidade® de “fazer bem feito” do

que pela utilizacdo de conhecimento cientifico na solucéo dos problemas.

Este €, justamente, 0 caso da maioria das empresas brasileiras que buscam
apenas sobreviver no mercado, sem acompanhar as transformacdes tecnolédgicas
ocorridas nos principais paises industrializados. Pode ser considerado como uma
estratégia adotada em locais onde os mercados estiveram ou ainda estdo protegidos

da concorréncia internacional.

Estes trés tipos diferentes de esforcos de inovacdo dependem das formas
através das quais sédo adquiridos e acumulados os conhecimentos, ou seja, dependem

da aprendizagem tecnoldgica.

3.3. Aprendizagem Tecnoldgica

3 “E considerada, essencialmente, imitacdo e adaptacdo sem um acordo formal com o inovador...”
(Rosenberg e Frischtak, 1985, p. 9).

4 Aqui considerada como “a capacidade para realizar uma tranqiila sequéncia de comportamentos
coordenados que é normalmente eficaz com relagdo aos seus objetivos, dentro de um contexto que
normalmente ocorre”(Nelson & Winter, 1982, p. 73).
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A aprendizagem é considerada como o ato ou efeito de “tomar conhecimento
de algo, reté-lo na memoria, gracas a estudo, observacao, experiéncia, etc.” (Ferreira,

1993, p. 39). No entanto, neste trabalho o termo aprendizagem seré utilizado como

“os varios processos pelos quais a habilidade e o conhecimento séo
adquiridos pelos individuos ou, talvez, pelas empresas. No contexto da
discussao sobre o desenvolvimento tecnolégico, ele é usado para referir-se
ao processo pelos quais empresas individuais adquirem habilidades e
conhecimentos técnicos” (Bell, 1987, p. 187).

Os conhecimentos e as habilidades podem ser adquiridos informal ou
formalmente e sao transmitidos dentro das empresas e entre elas, pelo intermédio de
publicagcbes especializadas, congressos e encontros cientificos, entre outras inUmeras

formas.

A aprendizagem informal é tipica das empresas que resolvem seus problemas
através das, ja mencionadas, atividades rotineiras. Ela esta baseada, por exemplo, na
experiéncia, nas habilidades ou no aprender fazendo. Cabe salientar que, se a
aprendizagem ocorrer somente desta forma, as inovac¢des surgidas serédo aquelas
basicas para que as empresas mantenham-se funcionando. Para competir em
mercados globalizados, elas teriam que realizar investimentos na atualizacdo e

desenvolvimento tecnoldgico através da aprendizagem formal.

Ja a aprendizagem formal é aquela dependente das universidades, das escolas
técnicas e do treinamento formal, ou seja, € aquela que acontece quando 0S recursos
humanos desenvolvem seus conhecimentos em instituicoes de ensino. Este tipo de
aprendizagem €, justamente, fundamental para os departamentos de P & D e de

engenharia.
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Tratando-se das formas de aprendizagem tecnoldgica, alguns autores
identificaram seis diferentes tipos:

“(iy aprender fazendo (learning-by-doing); (i) aprender adaptando
(learning-by-adapting), quando as tecnologias importadas permanecem as
mesmas, mas sua utilizacéo torna-se mais eficiente devido a experiéncia
dos trabalhadores ou de pequenas mudancas na planta; (iii) aprendizagem
pelo desenho (learning-by-design), quando a tecnologia importada €
copiada, sendo que neste estagio ocorre o envolvimento da industria de
bens de capital; (iv) aprendizagem pelo melhoramento no desenho
(learning-by-improved design), quando a tecnologia importada € adaptada
as condicdes, materiais e habilidades locais. Neste estagio € necessario
um departamento de Pesquisa e Desenvolvimento (P&D); (v) Aprendizagem
pelo estabelecimento (earning-by-setting up) de sistemas de producéo
completos, onde as habilidades ja foram adquiridas e sdo usadas para
estabelecer fabricas completas e plantas para necessidades especificas;
(vi) aprendizagem pelo desenho de novos processos (learning-by-
designing new process), onde os departamentos de P & D realizam
pesquisa basica e desenvolvimento” (Clark, 1985, p. 193).

Uma outra classificacdo, realizada por Bell (1987), associa cada forma de
aprendizagem tecnologica com o desenvolvimento da empresa por area de influéncia.
A aprendizagem tecnoldgica ocorre, segundo este autor, no colocar em funcionamento
uma tecnologia; no processo de mudanca nas tecnologias utilizadas; no sistema de
feedback entre os diferentes niveis hierarquicos; no treinamento dos recursos
humanos; na contratacdo de servigos externos; e, por fim, na procura pelas melhores

alternativas tecnoldgicas.

A aprendizagem adquirida quando uma tecnologia € colocada em
funcionamento e a que ocorre no seu processo de modificagdo € considerada como
“aprender fazendo”. Estes tipos de aprendizagem influenciam na maneira de
realizacao das tarefas e na capacidade de operacao e transformacdo das empresas.
Eles sé@o considerados informais e originarios das atividades rotineiras, podendo gerar

inovacgdes incrementais.

O sistema de feedback relaciona-se a aprendizagem pela interpretacdo e
revisdo das tarefas realizadas pelos recursos humanos. Este processo estimula o
aperfeicoamento das solu¢des encontradas para os problemas surgidos na realizacéo

das atividades. Por isto, este tipo de aprendizagem tecnolégica é considerada
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informal. Ela influencia no desenvolvimento da empresa no que diz respeito ao

desempenho e a capacidade de transformacéao.

O treinamento formal dos funcionarios, a contratacdo de servigos e a procura
pelas melhores alternativas tecnoldgicas constituem importantes formas de
desenvolvimento da aprendizagem. Estes trés tipos de aprendizagem séao
considerados por Bell (1987) como mais importantes do que aqueles adquiridos no
“aprender fazendo”, porque estimulam a evolucdo tecnolégica com base nos
conhecimentos cientificos (ensino formal) e nas alternativas tecnolégicas observadas
no ambiente externo. Neste caso, eles influenciam, justamente, na capacidade de

transformacéo e adaptacao das empresas ao mercado.

Cabe ressaltar que todas as formas de aprendizagem descritas influenciam no
desenvolvimento dos conhecimentos tecnoldogicos das empresas. Estes
conhecimentos acumulados auxiliam na solucdo de problemas, podendo originar
inovacdes. Quando as inovagdes surgem, elas modificam a posi¢céo da tecnologia em
guestao ao longo da sua curva-S (Figura 1) ou originam uma nova curva. Em qualquer
um destes casos, 0 melhoramento na tecnologia significa um aumento na sua

eficiéncia, o que podera provocar melhorias nas condi¢cdes competitivas da empresa.

3.4. Tecnologia, Inovacéao e Aprendizagem

Finalizando este capitulo, construiu-se o Quadro 1 na tentativa de relacionar o
estagio de evolucao das tecnologias com os diferentes tipos de inovacgdes e formas de

aprendizagem.
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Quadro 1 - Relacdo entre o Estagio Tecnoldgico, Tipos de Inovacédo e Formas

de Aprendizagem

Estégio Tecnolc')gico Tipo de Inovagao Aprendizag_;em

Maduro Adaptacao - No colocar em funcionamento;
no processo de mudanca;

no sistema de feedback.

Progresso tecnologico Melhoramento - Todos os tipos.

Novas Invengbes Desenvolvimento - Todos os tipos.

(inovacoes)

No estagio maduro, os tipos de inovacdes surgidas sdo, em geral, de
adaptacéo, sendo a aprendizagem relacionada com a realizacdo das tarefas, com o
processo de mudanca e com o sistema de feedback entre os recursos humanos. Ja no
estagio de progresso tecnoldgico, as inovacdes levam ao melhoramento da tecnologia.
Neste nivel, as empresas tém o seu processo de aprendizagem relacionado tanto com
o “fazer as tarefas” quanto com a procura pelas melhores fontes tecnoldgicas.
Finalmente, no estagio de novas invencdes, as inovacdes geram o desenvolvimento
tecnoldgico. Assim, as mudancas sdo mais significativas do que nos outros estagios,

sendo necessarios todos os tipos de aprendizagem.

Cabe ressaltar que existem empresas que possuem tecnologias consideradas
maduras mas que, como investem tanto na aprendizagem formal quanto informal dos
recursos humanos, conseguem provocar inovacées que influenciam diretamente no

desenvolvimento tecnoldgico.

Em suma, a relacdo entre estes trés conceitos € a base para o entendimento do

conceito fundamental deste trabalho: o de capacidade tecnoldgica.



4. CAPACIDADE TECNOLOGICA

Este capitulo tem como objetivo apresentar a classificacdo de capacidade
tecnoldgica utilizada para esta pesquisa. Ela foi proposta por Lall (1992) e trata-se de
uma tipologia elaborada a partir dos principios da chamada Teoria Evolucionaria do

Progresso Técnico.

A seguir serdo abordados alguns conceitos da teoria evolucionaria necesséarios
como introducdo a teoria sobre capacidade tecnologica. Por fim, serdo feitos
comentarios relacionando a capacidade tecnolégica com os conceitos desenvolvidos

anteriormente.

4.1. A Teoria Evolucionaria do Progresso Técnico

Os estudos relacionados a capacidade tecnoldgica desenvolveram-se através
da Teoria Evolucionaria do Progresso Técnico, que tem como pensadores Nelson &
Winter, 1982; Rosenberg & Frischtak, 1985; Bell, 1987; Dosi, 1991; Dosi & Freeman,
1992; Zawislak, 1996, entre outros. Esta teoria surgiu como uma critica a teoria
ortodoxa, que considera que a economia estd sempre em equilibrio®>. Os
evolucionarios sugerem justamente o contrario: a economia esta na maior parte do

tempo em “desequilibrio” devido ao seu grande dinamismo (Zawislak, 1996).

A idéia basica da teoria evolucionaria é que as empresas possuem diferentes

capacidades e procedimentos. Isto envolve varias formas de descobrir, melhorar e

® Segundo Zawislak (1996, p. 325) “a dinamica ortodoxa vé o funcionamento da economia como a
simples passagem de um ponto de equilibrio a outro, de onde se deriva uma andlise de pontos de
equilibrio diferentes e ndo de mudancas de equilibrios, isto é, desequilibrio”.
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fazer evoluir as tecnologias. Desta forma, suas decisbes sdo tomadas das mais
diferentes maneiras. O choque destas diferencas gera, nos mercados, 0 processo
competitivo. Ocorre, entdo, uma espécie de selecdo dos melhores (Nelson & Winter,
1982).

Baseada nos pressupostos evolucionistas das teorias de Darwin e Lamark, a
teoria evolucionaria do progresso técnico tem como suporte cinco pilares béasicos a
heranca, a mutacdo, a adaptacdo, a selecdo e a evolucdo das empresas e dos
mercados (Nelson & Winter, 1982). A heranca refere-se as informacdes,
conhecimentos e técnicas que as empresas possuem para iniciar uma atividade ou,
ainda, quando sofrem algum tipo de modificacdo (mutacdo). Estas modificacdes
ocorrem devido as necessidades de adaptacdo as condi¢cdes especificas do
mercado. Estas adaptacoes podem ser “certas” ou “erradas” e serdo validadas pelo
ambiente econdmico, ou seja, sofrerdo um processo de selecdo do qual sobreviverdo

somente as mais aptas. Aqui ocorrera a evolucao tecnoldgica.

Para que o processo de evolucdo ocorra, as empresas precisam ter
capacidade para originar inovacdes, o qual Lall (1992) considerada que é a prépria

capacidade tecnoldgica das empresas.

4.2. As Empresas e a Capacidade Tecnoldgica

De acordo com Dosi e Freeman (1992), os paises que mais investem em
tecnologia sdo os que possuem melhores condicées competitivas (por exemplo, EUA,
Japéo e Alemanha). Da mesma forma, as empresas, para competir, precisam investir
na constituicdo e manutencédo da capacidade de criar, desenvolver ou adaptar novas
tecnologias (Lall, 1992). Além desta capacidade, o processo de absorcéo e criacao de
conhecimento técnico também influencia no desenvolvimento tecnoldgico. Este
processo € determinado tanto por fatores externos as empresas quanto pela

acumulacao de habilidades e conhecimentos, ou seja, pela aprendizagem tecnoldgica.

O desenvolvimento tecnolégico pode ser analisado, também, pela capacidade
de transformar insumos em produtos. Segundo Fransman (1987), estas capacidades

envolvem as atividades de:
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1. busca por alternativas tecnoldgicas vantajosas;

2. selecédo das tecnologias mais apropriadas;

3. dominio da tecnologia;

4. adaptacao da tecnologia para servir as condi¢cdes especificas de producgéo;
5. desenvolvimento da tecnologia através de pequenas inovacoes;

6. busca institucionalizada por inovacbes mais importantes com o0

desenvolvimento de um departamento de P & D; e,
7. realizacéo de pesquisa basica.

Estas atividades relacionam-se com a propria capacidade de funcionamento

das empresas.

Cabe ressaltar que em funcéo do estagio de evolucdo da tecnologia utilizada
(novas invencdes, progresso tecnologico ou maturidade), alguns dos itens
relacionados acima podem ser mais ou menos privilegiados. Isto ocorre devido as
necessidades de conhecimento, de dominio e de modificagBes na tecnologia em uso,
ou seja, das diferentes necessidades de esfor¢os, de conhecimentos e de habilidades.
Serve como exemplo o caso das tecnologias maduras onde ocorrem pequenas
inovacdes que ndo precisam, necessariamente, ser desenvolvidas através de P & D,
pois podem se originar das simples atividades de resolucdo de problemas pela
empresa. Inversamente, as novas tecnologias necessitam de um departamento de
P&D e de pesquisa basica para o seu desenvolvimento (Zawislak, Graziadio &

Marques, 1997).

O conhecimento minimo sobre a tecnologia em uso € adquirido através da
realizacdo das cinco primeiras atividades. Na busca pela manutencédo e adaptacdo
das tecnologias as condicbes competitivas, as empresas obtém e geram
conhecimentos. Pois é através da aprendizagem e do dominio destas tecnologias que
elas terdo condicbes de realizar as pequenas inovacdes necessarias ao seu
funcionamento e desenvolvimento. Estas atividades relacionam-se com o que Lall
(1992) denomina de “capacidade tecnolégica basica”, isto é, com a capacidade de

adaptacao da tecnologia para manter a eficiéncia do processo (Zawislak, 1996).



31

As empresas que competem em mercados onde o desenvolvimento de
tecnologias, ou seja, onde a solucdo dos problemas exigem conhecimentos cientificos
e funcionéarios qualificados, devem tratar de desenvolver projetos em departamentos
de engenharia e estabelecer sdlidas ligacdes com instituicdbes governamentais de
pesquisa. Aqui, as empresas possuem “capacidade tecnoldgica intermediaria”, ou

seja, capacidade para melhorar a tecnologia em uso (Zawislak, 1996).

A pesquisa basica € realizada por empresas que investem grandes somas no
desenvolvimento de inovac¢des mais complexas e que utilizam altas tecnologias. Neste
caso, elas possuem capacidade tecnoldgica avancada para fazer evoluir ou criar

novas tecnologias. E a legitima capacidade de inovacéo (Zawislak, 1996).

Estes diferentes esforcos para manter e melhorar a eficiéncia das empresas

determinam o perfil da capacidade tecnoldgica destas.

4.3. Os Componentes da Capacidade Tecnologica

Os tipos de capacidade tecnoldgica antes referidos estdo relacionados com
diferentes componentes: o perfil de investimentos, o perfil de produgéo e o perfil de
relacionamento com a economia. A partir da classificagdo proposta por Sanjaya Lall
(1992), detalhada a seguir, sera possivel identificar e descrever a capacidade
tecnolégica de 21 empresas do setor de autopecas do Rio Grande do Sul, objetivo

principal desta pesquisa’.

4.3.1. O Perfil dos Investimentos

O perfil dos investimentos das empresas é representado pelas etapas de
investimento inicial e execucao de projetos. Elas relacionam-se, segundo Lall (1992),
as habilidades de preparacdo para a identificacdo e obtencdo da tecnologia de
projeto, de equipamentos, de gerenciamento e para a constru¢cdo de uma nova fabrica

ou expansao da mesma (construcao de uma nova planta).

® No capitulo 5, a forma como sera aplicada esta classificacdo sera detalhada com mais rigor.
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O perfil dos investimentos determinam os custos financeiros de um projeto, a
adequacdo da escala e do mix de produtos, a selecdo da tecnologia e dos
equipamentos e o plus de conhecimento ganho com a realizacao das atividades e/ou
com a tecnologia basica envolvida no processo. Esta fase inicial € muito importante
para a definicAo dos objetivos e metas, ou seja, da estratégia que uma empresa

devera seguir.

A etapa de investimento inicial refere-se as atividades necessarias para a
viabilizacdo da execucdo de um projeto. Aqui 0 que ira caracterizar a capacidade
tecnoldgica, de acordo com a classificacdo de Lall (1992), serd a realizacdo de uma
ou mais atividades. Por exemplo, se uma empresa faz estudos de viabilidade técnico-
econbmica, selecéo do local e cronograma de investimentos, ela possui capacidade
tecnoldgica basica. No entanto, se uma outra empresa realiza estas atividades e,
ainda, a de busca pelas fontes tecnolégicas mais adequadas, a negociacdo de
contratos, a barganha e o levantamento de informacdes, ela ird caracterizar-se como

de capacidade tecnoldgica intermediaria’.

A etapa de execucdo de projetos relaciona-se com as atividades que irdo
possibilitar a colocacdo em pratica do projeto, ou seja, a construcao de novas plantas,
a instalacdo de equipamentos, a engenharia detalhada, o recrutamento e o treinamento
de recursos humanos, o desenho do processo basico e o desenho e a producédo dos
equipamentos. A capacidade tecnoldgica sera considerada conforme a realizagdo ou
nao destas atividades. Por exemplo, uma empresa que realizar a construcao civil e os
servigos auxiliares seré considerada com capacidade bésica. J& aquela que realizar
as atividades de selecdo do fornecedor de equipamentos, engenharia detalhada,
recrutamento e treinamento dos recursos humanos sera considerada com capacidade
intermediaria. E, ainda, se a empresa for capaz de, além das atividades descritas
acima, realizar o desenho do processo e dos equipamentos e produzi-los, tera

capacidade tecnoldgica avancada.

" Uma empresa com capacidade avancada deve realizar todas as atividades relacionadas com a etapa
de investimento inicial.
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4.3.2. O Perfil de Producao

As etapas de engenharia de processo, engenharia de produto e engenharia

industrial determinam o perfil da producao das empresas (Lall, 1992).

A engenharia de processos corresponde as atividades especificas que irdo
garantir a qualidade do processo produtivo. Nesta etapa, a execucao de atividades
como o levantamento e analise de problemas, o controle da qualidade e a
aprendizagem da tecnologia do processo corresponde a capacidade tecnolbgica de
rotina simples ou basica. Se as empresas realizam também as atividades de
melhoramento nos equipamentos, de adaptacéo do processo, de reducéo de custos e
licenciam novas tecnologias de processo elas possuem uma capacidade tecnolégica
intermediaria. No caso de, além disto, realizarem inovacdes importantes através da
pesquisa béasica e experimental em departamento de P&D, a capacidade tecnoldgica

sera avancada.

Quanto a engenharia de produto, ela representa a capacidade da empresa de
desenhar e determinar as especificacbes, a composi¢cdo e viabilidade técnica do
produto ou projeto (Encyclopedia of Science and Technology, 1960). Nesta etapa, os
itens engenharia reversa, que corresponde a imitacdo e ado¢do de uma inovagao sem
acordo formal com o inovador (Rosenberg e Frischtak, 1985), e adapta¢des no produto
as necessidades do mercado correspondem a capacidade tecnoldgica basica da
empresa. Ja a realizagdo destas atividades e ainda as de melhoramentos na
qualidade do produto e modificagcbes em produtos licenciados determinardo uma
capacidade tecnoldgica intermediaria. Para que a empresa tenha capacidade
tecnologica avancada, ela devera realizar todas as atividades anteriores e, ainda,

inovacdes no produto em departamento de P&D.

bY

A engenharia industrial corresponde a capacidade da empresa de realizar
melhoramentos e o0 desenvolvimento do sistema produtivo como um todo
(Encyclopedia of Science and Technology, 1960). Nesta etapa, o estudo geral dos
métodos e dos tempos de trabalho e o controle dos estoques correspondem a

capacidade tecnoldgica basica da empresa. Se a empresa realizar, além destas
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atividades, as de monitoramento da produtividade e melhorias na coordenagéo dos

processos, ela tera capacidade tecnoldgica intermediaria.

Em suma, a capacidade de producdo relaciona-se as diversas habilidades
basicas necessarias para desenvolver a tecnologia adotada (controle da qualidade, da
operacao e da manutencao) atraves da realizacao de pesquisas, projetos e inovacoes.
Ela corresponde as fun¢des de monitoramento e controle da tecnologia de processo e
de produto. As empresas somente terdo capacidade tecnolégica avancada se
realizarem as atividades de inovagcdo em departamento de P&D tanto para processos

quanto para produtos.

Cabe ressaltar que para os departamentos de P&D melhorarem o seu
desempenho, as empresas precisam manter relacbes com outras instituicoes
econbmicas, tais como universidades, centros de pesquisa e outras empresas. Estas
relacdes sdo importantes para a disseminacéo das novas tecnologias e para estimular

0 progresso tecnoldgico, ou seja, 0 crescimento econdmico de uma regiao.

4.3.3. O Perfil de Relacionamento com a Economia

O perfil de relacionamento das empresas com a economia € necessario
para o0 desenvolvimento da capacidade de transmitir e receber informacoes,
habilidades e tecnologias, seja de fornecedores de componentes e matérias-primas,
de consultores, de empresas de servicos em geral e de instituicdes tecnoldgicas.
Estes relacionamentos afetam ndo somente a eficiéncia produtiva da empresa, mas
também a difusdo tecnoldégica e a configuracéo industrial, ambos essenciais para o

desenvolvimento tecnoldgico e competitivo (Lall, 1992).

Os itens que compdem esta etapa, e que irdo definir a capacidade tecnolégica
basica, sdo a obtencdo de bens e servicos locais e a troca de informacdes com
fornecedores. Se, além disso, as empresas recebem tecnologia de fornecedores
locais, desenham processos e/ou produtos em parceria e possuem ligagdes com
instituicbes de Ciéncia e Tecnologia, elas possuem capacidade tecnoldgica
intermediaria. O que ir4 determinar a capacidade tecnolégica avancada sera a venda
de pacotes tecnoldgicos, um departamento de P & D cooperativo e o licenciamento de

tecnologia propria para terceiros.
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A partir da analise destes perfis (investimentos, producao e relacionamento com
a economia) pode-se classificar a capacidade tecnologica. Esta classificacdo sera

feita de acordo com aquela proposta por Sanjaya Lall (1992).

4.4. A Classificacdo da Capacidade Tecnoldgica

Resumindo o que se viu até agora, é possivel classificar a capacidade

tecnologica em trés tipos: basica, intermediaria e avancada (Quadro 2).



36

Quadro 2 - Classificacdo da Capacidade Tecnolégica

ETAPAS

NIVEL

DE

CAPACIDADE

BASICA

INTERMEDIARIA

AVANCADA

Investimento
Inicial

estudos de viabilidade
técnico-econbmica;
selecdo do local;
cronograma de
investimentos;

busca por fontes
tecnolégicas, negociacdo de
contratos, poder de
barganha, sistemas de
informacéo;

Execucdo de |construcgéo civil, selecédo melhor fornecedor |desenho do

Projetos servicos auxiliares; de equipamentos, processo basico,
engenharia detalhada, desenho e
recrutamento e treinamento |fabricacdo dos
dos recursos humanos; equipamentos;

Engenharia controle da qualidade, melhoramento nos processo de

de Processos

levantamento e andlise
dos problemas,
aprendizagem da
tecnologia de processo;

equipamentos, adaptacéo do
processo e reducéo de
custos, modificacéo de
novas tecnologias de
processo licenciadas;

inovacao proprio
em departamento
de P&D;

Engenharia engenharia reversa para | melhoramento na qualidade |inovac&o prépria
de Produto aprendizagem do do produto, modificacdo de |de produto em
desenho do produto, produtos adquiridos por departamento de
pequenas adaptacdes licenciamento; P&D;
as necessidades do
mercado;
Engenharia estudo geral dos monitoramento da
Industrial métodos e dos tempos | produtividade, melhorias na

de trabalho, controle de
estoques;

coordenacéo dos
processos;

Relagbes com
a Economia

obtencéo de bens e
servicos locais, troca de
informacdes com
fornecedores;

tecnologia de fornecedores
locais, projetos realizados
com clientes e fornecedores,
ligagdes com instituicbes de
C&T,

cooperagéao para
P&D, venda de
pacotes
tecnologicos,
licenciamento de
tecnologia propria
para terceiros.

Fonte: Lall (1992).
A capacidade tecnoldgica béasica € aquele tipo de capacidade que toda

empresa possui para poder, no minimo, garantir o funcionamento do seu processo
produtivo. Esta capacidade é o reflexo de um conjunto de conhecimentos empiricos
(know-how) que se desenvolve quase exclusivamente gragas ao aprendizado informal
na pratica de resolver aqueles problemas que impedem o funcionamento esperado do
processo. Em funcdo da organizacdo existente, esta capacidade pode ser
representada pelas atividades de controle da qualidade, de manutencéo, de design de

produtos, enfim, da organizagdo minima do trabalho necesséria para manter e adaptar
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as tecnologias disponiveis. Pode ser considerada como uma simples atividade de
rotina baseada na experiéncia e que determina que as tecnologias encontram-se no

periodo de maturidade (Zawislak, 1996).

A capacidade tecnoldgica intermediaria € aquela que ndo somente visa
garantir o funcionamento do sistema produtivo, mas, principalmente, melhorar a
tecnologia utilizada. Neste caso, torna-se necessario uma estrutura mais organizada
nao sO para resolver os problemas, mas para controla-los e prevé-los, o que exige um
correspondente controle sobre a criacdo dos know-how praticos. No intuito de assumir
o pleno poder sobre o processo de trabalho, a direcdo da empresa pde em prética a
atividade de programacdo e controle da produgdo (PCP), intimamente ligada a
concepcao dos processos, e organiza um departamento de engenharia. Este tipo de

capacidade é necessario principalmente para aquelas empresas que utilizam

tecnologias consideradas em periodo de pouco progresso (Zawislak, 1996).

A capacidade tecnoldégica avancada é fundamentalmente obtida pelas
empresas que estdo em um nivel mais elevado de desenvolvimento tecnoldgico, ou
seja, no periodo de novas invencdes. Pressupde, por isso, uma estrutura formal que dé
sustentacdo a uma verdadeira atividade de inovagao. Muito mais do que simplesmente
fazer melhor o que ja se faz, o objetivo desta atividade formal é descobrir novas formas
de producdo e/ ou novos produtos. Neste sentido, trata-se da geracdo de tecnologia
em departamentos de P & D e em cooperagdo com centros de pesquisa. As
empresas que possuem este tipo de capacidade s&o responsaveis pelo

desenvolvimento e difusdo de novas tecnologias.

7

A Figura 2, a seguir, € uma representacdo simplificada da realidade,
associando cada fase de evolucédo da tecnologia (ver Figura 1) a um dos tipos de
capacidade tecnoldgica acima resumidos. Cabe salientar que esta associacdo sera
atil para a identificacdo e a descricdo da capacidade tecnoldgica das empresas

estudadas.



38

____________ Limite
Parametro de
Desempenho
Tecnoldgico
Capacidade
Tecnologica Capacidade
Avangada Tecnolégica
Basica
Capacidade
Tecnolégica
. Intermediaria
Feriodo de Periodo de Periodode  Conhecimento
Movas Progresso Maturidade
Invengdes Tecnolégico Tecnoldgica

Figura 2 - Classificacdo da Capacidade Tecnolégica de Acordo com a Curva-S

da Tecnologia

A capacidade tecnolégica correspondente a cada fase de evolucdo da
tecnologia podera ser diferente dependendo dos investimentos das empresas no seu
desenvolvimento. Isto quer dizer que a empresa que possui a tecnologia madura
podera ter capacidade tecnoldgica intermediaria ou até avancada e, assim, melhorar
ou desenvolver tecnologias. Isto podera ocorrer, por exemplo, devido a necessidade

de avancar em novos mercados.

De qualquer forma, as empresas devem investir no desenvolvimento da
capacidade tecnoldgica para manter e ganhar competitividade. Este € o caso, por
exemplo, das empresas de autopecas brasileiras que, devido a estratégia de “global

sourcing” adotada pelas montadoras, estdo investindo no desenvolvimento e

modernizagao tecnoldgica.

Para uma melhor contextualizacdo desta dissertacdo, a seguir sera descrita a
metodologia da pesquisa. Posteriormente, € efetuada a andlise dos dados, baseada

na teoria até aqui desenvolvida.



5.0 SETOR DE AUTOPECAS

Com o intuito de caracterizar o setor pesquisado, a seguir sera realizado um

breve cenario do setor de autopecas mundial e brasileiro.

5.1. O Setor Mundial de Autopecgas

A industria de autopecas faz parte do setor automotivo, juntamente com a
industria montadora de veiculos. Este setor tem apresentado um grande dinamismo
sob o ponto de vista tecnologico, sendo responsavel pelo desenvolvimento de uma
série de inovagbes, posteriormente empregadas em outros segmentos industriais.
Além disso, tem um grande efeito multiplicador sobre a atividade industrial, sendo um
importante demandante de bens de capital e de insumos basicos (Coutinho, Ferraz,
Santos e Veiga, 1993).

Sua importancia também é devida ao valor do seu faturamento global pois,
conforme Coutinho, Ferraz, Santos e Veiga (1993, p. 76), “a nivel mundial este setor é
responsavel por um valor de produgdo extremamente expressivo;, a industria
montadora fatura cerca de US$700 bilhdes por ano e a de autopecgas supera 0s
US$500 bilhdes”.

Atualmente, uma das caracteristicas do setor automotivo é a sua grande
heterogeneidade, principalmente em relacdo ao tamanho e tipo de empresas; a outra €
a adocao de economias de escala e de escopo, a automacdo da manufatura, a
producdo enxuta e as novas formas de relacionamento que se estabelecem entre as

montadoras e seus fornecedores de autopecas.
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Para tanto, desde os anos 70, esta industria tem passado por um processo de
grandes mudancas, desencadeadas pelo excepcional crescimento japonés. As
empresas do setor automobilistico japonés passaram a produzir com significativos e
crescentes ganhos de produtividade e qualidade, com alta flexibilidade e com tempo
cada vez mais reduzido para o lancamento de novos produtos. O expressivo
crescimento do Japéo o conduziu a posi¢do de maior produtor mundial por 12 anos

consecutivos (Coutinho e Ferraz, 1994).

Uma nova cadeia produtiva, com um tipo diferente de relacionamento entre as
montadoras e os fornecedores, foi desenvolvida pela inddstria no Japao. Este novo
tipo de relacionamento entre os membros da cadeia caracteriza-se pela
“desverticalizacdo”, ou seja, todos os fornecedores eram diretamente ligados as
montadoras e hoje estdo organizados em niveis hierarquicos. No primeiro nivel estdo
os produtores de motores, de componentes principais e de sistemas. No segundo
nivel, encontram-se os fabricantes de componentes e de subsistemas que fazem parte
dos produtos das empresas do primeiro nivel. Os demais niveis (terceiro, quarto e
seguintes) sao formados por fabricantes de pecas, ferramentas e partes que compdem
0s produtos para os niveis anteriores da cadeia. Este tipo de relacionamento entre

fornecedores e montadoras internacionalizou-se rapidamente.

Fundamentada na proposta japonesa, essa cadeia produtiva caracteriza-se
principalmente pela redu¢cdo do nimero de fornecedores diretos das montadoras e
pela formacao de redes de cooperacédo tecnologica e parcerias ao longo de todo o
setor. Um exemplo disto € o projeto da Volkswagen em Resende (RJ-Brasil) para
implantacdo de uma “fabrica modular”, onde os fornecedores, em numero reduzido,
instalam-se na propria planta e fornecem sistemas cada vez mais completos, fazendo

com que a montadora dedique-se exclusivamente a montagem e distribuicéo

(Yanakiew, 1997).

Outrossim, as empresas norte-americanas, procurando retomar sua lideranca
mundial investiram na modernizacdo tecnoldgica através do desenvolvimento do
modelo japonés de producédo. Os resultados da difusdo do padrdo japonés entre as

empresas americanas foram a elevacao da produtividade e a melhoria na qualidade
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dos produtos, o que possibilitou a reducdo na defasagem entre as industrias destes

dois paises.

Cabe salientar que o0 objetivo de reducdo de custos € um dos elementos mais
importantes na relacdo entre as montadoras e os fornecedores de autopecas
(Coutinho e Ferraz, 1994). Como as autopecas chegam a representar de 60% a 80%
do valor de um veiculo montado, a possibilidade de reduc¢éo de custos das montadoras

depende da reducédo de custos da industria de autopecas.

Os fornecedores de autopecas, ao se especializarem, conseguem reduzir
custos através da introducdo de inovacfes na forma de gestdo e da obtencédo de
economias de escala. Entretanto, o atual cenario mundial tem como premissa as

seguintes exigéncias (Coutinho e Ferraz, 1994):
tecnologia de produto, alta qualidade e baixo preco;

protecdo do mercado interno, regionalizacdo e globalizacdo. Estas
tendéncias caminham na dire¢cado da garantia do mercado e da reducao de

custos.

maior utilizacdo de componentes de base microeletrnica, tais como: injecao

eletronica, freios ABS, computadores de bordo, entre outros.

desenvolvimento de produtos que agridem menos 0 meio ambiente e com

dispositivos que aumentem a seguranca.

Para o desenvolvimento de produtos e processos com estas caracteristicas, as
empresas lideres mundiais tém investido em pesquisa basica e experimental atraves
dos departamentos de P&D. Além disso, elas investem também na engenharia reversa
para a imitacdo e adaptacdo de produtos, nos departamentos de engenharia de
producéo para o desenvolvimento dos produtos adaptados, na producdo em escala
para reduzir custos e em acordos de cooperacao com instituicdes de pesquisa publica

e privada (Rosenberg e Frischtak, 1985).

Neste caso, pode-se classificar as principais empresas deste setor como de
capacidade tecnolégica avancada, pois elas possuem capacidade para o

desenvolvimento de inovacdes significativas nos produtos e processos.
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5.2. O Setor Brasileiro de Autopecas

A caracteristica estrutural geral do setor brasileiro de autopecas € de relativo
crescimento devido aos problemas econémicos enfrentados, principalmente, a politica
fiscal adotada. Mas, devido ao reaquecimento da economia que vem ocorrendo desde
1994, algumas empresas do setor j& adotam o planejamento estratégico de médio e
longo prazos para a efetiva retomada dos investimentos. Estes planejamentos
permitem, justamente, a estruturacdo dos investimentos para o desenvolvimento

tecnoldgico.

O desenvolvimento tecnolégico das empresas de autopecas brasileiras
melhoraria a sua eficiéncia produtiva e a qualidade dos produtos e processos, itens
tdo exigidos pelo mercado internacional. Segundo Coutinho e Ferraz (1994), ao
mesmo tempo em que as empresas desenvolvem estratégias de globalizacao,
intensifica-se a necessidade de incorporacdo de progresso tecnoldgico visando a
reducéo continua dos custos de producdo e o aumento no ritmo de lancamento de
novos produtos, concomitantemente a aumentos da produtividade, conforme a

tendéncia internacional.

Uma outra caracteristica € o estreitamento de cooperacao, vertical, entre as
empresas da cadeia produtiva, e horizontal, entre as empresas concorrentes, que
somam esforcos para enfrentar a concorréncia de aliangas rivais. Estas tendéncias
apresentam-se, também, no cenario internacional como uma alternativa para a

conquista de novos mercados (Yanakiew, 1997).

Diante deste breve cenario, o setor desenvolve-se tecnologicamente através da
automacdo de base microeletronica, em busca de produtividade, qualidade e
flexibilidade dos processos produtivos. Estd aumentando a difusdo das novas
tecnologias de gestdo da producédo, independentemente das escalas das plantas ou
da natureza continua ou descontinua dos processos produtivos. A adocdo de sistemas
de qualidade total, que cada vez mais vem se constituindo em pré-requisito para a
entrada no mercado internacional, esta contribuindo amplamente para a difusdo destas
novas técnicas. Outra tendéncia é o incremento nos investimentos para o
desenvolvimento de novos produtos em departamentos especializados de engenharia
e P&D (Marques, 1996).
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No entanto, as principais fontes das tecnologias utilizadas séo as empresas
montadoras e as fornecedoras de primeiro nivel com matriz no exterior (EUA,
Alemanha, Japdo, entre outros paises lideres neste setor). Existe no Brasil o
desenvolvimento de inovagBes incrementais ou adaptativas. E a chamada
“tropicalizacdo” dos processos e de alguns componentes. Isto ocorre devido aos
baixos investimentos em P & D realizados pelas empresas de autopecas nacionais,
pois a maioria delas sdo pequenas e fabricam produtos basicos (carrocerias,

reboques, radiadores, capotas, etc.).

Na tentativa de melhor caracterizar o setor de autopecas brasileiro e conforme
os dados fornecidos pela pesquisa coordenada por Coutinho e Ferraz (1994),
identificaram-se capacidades tecnoldgicas que vao de basica a intermediaria. Estas

capacidades estao relacionadas com:

os investimentos, onde a capacidade € baixa para as pequenas empresas e
alta para as médias e grandes que possuem ligacées com as montadoras de

veiculos e ndo somente fornecem para o mercado de reposicao de pecas.

a producdo que, se comparada com outras plantas mundiais, é baixa e nao
possui avangos tecnologicos significativos, mas que, tendo em vista as
empresas que exportam e possuem joint venture com multinacionais, tem
Otima capacidade para o desenvolvimento de projetos e boa capacidade de

adaptacao tecnologica.

o relacionamento das empresas com a economia, que € muito bom nas
empresas que competem no mercado internacional e de média a baixa
naquelas empresas que tem como foco estratégico somente 0 mercado

brasileiro.

Além disso, conforme Coutinho e Ferraz (1994), o setor de autopecas é
heterogéneo e, devido as suas especificidades, as empresas que 0 constituem
possuem diferentes capacidades competitivas. Eles classificaram o setor de
autopecas e as montadoras de veiculos como de deficiéncias competitivas, além de
difusoras de progresso técnico. Neste caso, a industria montadora e as empresas de

autopecas fornecedoras das montadoras seriam classificadas como de capacidade
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competitiva e difusoras de progresso técnico e as demais empresas do setor como de

deficiéncias competitivas (Quadro 3).

Quadro 3: Classificagcdo do Setor Automobilistico

Classificacao Segmento

Capacidade Competitiva Algumas Empresas do Setor de
Autopecas gue exportam

Deficiéncia Competitiva Maioria das Empresas do Setor de
Autopecas e as Montadoras

Difusores de Progresso Técnico |Empresas Montadoras e de
Autopecas

Fonte: Coutinho & Ferraz (1994).

Isto ocorre, em parte, devido & diminuicdo nas quotas de importacdo, que
provocou 0 aumento da competicdo interna, provocando o desenvolvimento
tecnolégico das empresas. Diante disto, a busca por qualidade, novos materiais,
menores custos e maior produtividade tem elevado os investimentos na aquisi¢cdo das
tecnologias utilizadas pelas lideres mundiais. As empresas que adquirem estas
tecnologias exigem-nas dos seus fornecedores, que também irdo procurar uma
maneira de implementa-las. E assim, estas tecnologias disseminam-se pela

economia, como que em “efeito cascata”.

Atualmente, uma das exigéncias das montadoras e, consequientemente, do
mercado mundial € que as empresas tenham a certificacdo dentro das séries ISO
9000 e QS 9000. Estas séries referem-se a um conjunto de normas que tem a
finalidade de padronizar as pecas e componentes para reduzir os problemas na
montagem dos veiculos com vistas a aumentar a qualidade e seguranca do produto
final. Para a utilizagcdo destas normas, as empresas tém que realizar investimentos na
qualificacdo dos recursos humanos, no registro das rotinas, na aquisicdo de
tecnologias externas e no desenvolvimento da infra-estrutura. As empresas mais
atingidas sé&o aquelas que fornecem diretamente para as montadoras ou para as suas
fornecedoras de primeiro nivel, ocorrendo aqui novamente o efeito “cascata” de
difusdo destas séries e, consequentemente, das tecnologias necessarias a sua

implantacao.
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Analisando-se sob o ponto de vista estrutural, as empresas de autopecas
brasileiras tém de lidar com certas adversidades que as colocam em condicdo de
desigualdade no arduo cenario da concorréncia internacional. Conforme dados do
Desempenho do Setor de Autopecgas - 1974/1995 (1996), uma delas € o custo interno
do capital para aumentar a produtividade e a outra, o “custo Brasil’, que sdo os

impostos que incidem na cadeia produtiva e encarecem seus custos em até 15%.

Mesmo com estes problemas, estdo crescendo as exportacdes, sendo que 0s
principais paises importadores de autopecas brasileiras sdo os Estados Unidos,
Argentina, México, Alemanha e ltalia, com 81,47% dos negécios (Desempenho ...,
1996). Para estes paises, as principais autopecas exportadas sédo: auto radios, partes
e pecas; motores de explosdo e combustao interna; blocos de cilindros, cabecotes,
carteres e carcagas para motores; caixas de marchas e bombas injetoras para motor

de combustéo interna (num total de 38,78% dos negdécios).

Para atender a demanda interna, as empresas nacionais estdo importando
principalmente de paises como a Argentina, a Alemanha, os Estados Unidos, a Itélia e
0 Japao, os quais participam com 79,09 % dos negécios. Neste caso, 0s principais
produtos importados sao: caixas de marchas; motores de explosdo e combustédo
interna; outros freios, servo de freios e suas partes; rolamentos de esferas; e outras

partes e pecas para motores (38,24% dos negdcios).

Estes dados demonstram o dinamismo do setor de autopecas brasileiro que,
mesmo sendo considerado deficiente competitivamente pela pesquisa de Coutinho e
Ferraz (1994), possui condi¢cdes de competir em um mercado globalizado. Isto deve-
se, principalmente, as transferéncias tecnoldgicas realizadas entre as matrizes das

multinacionais e as suas filiais brasileiras (Coutinho et al, 1993).

Finalmente, nas empresas do setor de autopecas predomina a busca por novas
tecnologias que proporcionem o desenvolvimento do processo de producéo, além de
investimentos no treinamento dos recursos humanos e no melhoramento dos
equipamentos. No entanto, o desenvolvimento de novas tecnologias que sejam
copiadas e aceitas pelo mercado € baixo. A maioria das inovacdes em processo e em

produtos ou servigos provém do exterior e sdo adaptadas pelas empresas.



6. METODOLOGIA DA PESQUISA

Este capitulo descreve a forma como a pesquisa foi realizada, procurando
relacionar a teoria desenvolvida sobre capacidade tecnolégica com 0 que esta
ocorrendo nas empresas. A seguir, serdo apresentados, respectivamente, o método
ou delineamento da pesquisa, 0 plano de amostragem, o procedimento de coleta de

dados, a tabulacdo e a andlise de dados e a justificativa para a escolha do setor.

6.1. Método ou Delineamento da Pesquisa

Considerando a necessidade de estabelecer um caminho para se chegar a
determinado fim (Gil, 1987), o método foi construido de acordo com o0s objetivos
apresentados no capitulo 2. Devido a natureza dos objetivos propostos optou-se por

utilizar o método descritivo.

A pesquisa foi dividida em trés etapas: levantamento de dados de fontes
secundarias (fundamentacdo tedrica através de levantamento bibliogréfico),
levantamento de dados primarios através da aplicacdo de questionario estruturado e

analise dos casos estudados.

Para a andlise descritiva dos dados, utilizou-se o método quantitativo devido ao
tamanho da amostra (21 empresas). Nesta fase, procurou-se a frequéncia de
respostas em cada uma das varidveis de acordo com a classificagdo de Lall (1992)
desenvolvida no capitulo 4, secdes 4.3 e 4.4, para a identificagdo do tipo de

capacidade tecnoldgica das empresas.
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Esta classificagdo, como foi visto, € uma funcéo do perfil de investimentos, de
producéo e de relacionamento com a economia das empresas. Cada um destes perfis

esta relacionado com alguns itens (ver Quadro 2) que serao retomados a seguir.
P Perfil de Investimentos:

Investimento Inicial: estudos de viabilidade técnico-econémica de projetos,
selecdo do local e cronograma de investimentos (capacidade tecnoldgica
bésica); busca de fontes tecnoldgicas, negociacdo de contratos, poder de

barganha e sistemas de informacao (capacidade tecnoldgica intermediaria).

Execucao de Projetos: construgéo civil, servicos auxiliares e equipamentos
(capacidade tecnolégica bésica); procura de equipamentos, engenharia
detalhada e recrutamento e treinamento dos recursos humanos (capacidade
tecnoldgica intermediéria); desenho do processo basico e produgcdo dos

equipamentos (capacidade tecnoldgica avancada).
P Perfil de Producéo:

Engenharia de Processos: controle da qualidade, levantamento e analise dos
problemas, aprendizagem da tecnologia (capacidade tecnoldgica basica);
melhoramento nos equipamentos, adaptacdo do processo, reducdo de
custos, licenciamento de novas tecnologias (capacidade tecnoldgica
intermediaria); processo de inovacdo em departamento de P&D (capacidade

tecnologica avancada).

Engenharia de Produto: engenharia reversa, pequenas adaptacfes as
necessidades do mercado (capacidade tecnoldgica béasica); melhoramento
na qualidade, modificacdo de produtos licenciados de terceiros (capacidade
tecnoldgica intermediaria); inovacdo propria em departamento de P & D

(capacidade tecnolégica avancada).

Engenharia Industrial: estudo dos métodos de trabalho, analise cronoldgica,
controle de estoque (capacidade tecnoldgica basica); monitoramento da
produtividade, melhorias no gerenciamento da produgcédo (capacidade

tecnoldgica intermediaria).

b Perfil de Relacionamento com a Economia:
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Obtencao de bens e servigos locais; troca de informac¢des com clientes e
com fornecedores (capacidade tecnoldgica basica); transferéncia de
tecnologia dos fornecedores locais para a empresa; desenvolvimento de
projetos com clientes e com fornecedores; ligacdes com instituicbes de
ensino e pesquisa (capacidade tecnoldgica intermediaria); venda de pacotes
tecnolégicos; cooperacdo com Centros Tecnoldgicos; licenciamento de

tecnologia propria para outros (capacidade tecnoldgica avancada).

Diante disto, esta pesquisa busca identificar a situacdo das empresas com
relacdo a realizagdo destas atividades que caracterizam, como ja foi explicado no

capitulo 4, a capacidade tecnoldgica segundo a tipologia de Lall (1992).

6.2. Plano de Amostragem

Trata-se de uma amostra intencional, onde os individuos entrevistados sao
aqueles que foram localizados pelo pesquisador e ndo se tem certeza da sua
representatividade (Roesch, 1996). Neste caso, ndo se pode fazer inferéncias ou
generalizacdes, sendo comparar os dados levantados aqui com os dados de outras

pesquisas realizadas.

Cabe salientar que, para a caracterizacdo das empresas estudadas, os
resultados encontrados, sobre as informacdes gerais, foram comparados com
pesquisas realizadas pelo Sindicato Brasileiro das Industrias de Autopecas
(Desempenho ..., 1996, Estratégia ..., 1994, Guia ..., 1995) e por Coutinho & Ferraz
(1993).

A amostra foi determinada através de telefonema para todas as empresas do
Cadastro Industrial do Rio Grande do Sul (1995), setor de material de transporte.
Constam neste cadastro 116 empresas, das quais 67 puderam ser contatadas. As
demais ndo estavam com seus dados cadastrais atualizados, ndo sendo possivel

estabelecer contato.

Para estas 67 empresas foram enviados questionarios estruturados (Anexo 1)
pelo correio. Foi anexada ao questionario uma carta de apresentacdo e um envelope

selado para a devolucdo do questionario preenchido. Até marco de 1997, 21
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empresas devolveram pelo correio 0 questionério respondido. A tabulacdo e analise
dos dados, bem como as conclusdes, serdo feitas com base nos dados destas 21

empresas.

6.3. Procedimentos de Coleta dos Dados

Os dados foram levantados através do envio de um questiondrio estruturado
(Anexo 1), como explicado anteriormente. A primeira parte do questionario refere-se ao
levantamento de informacdes gerais sobre as empresas. Na segunda parte as

perguntas sao relativas, especificamente, a capacidade tecnoldgica.

As questdes relativas a capacidade tecnologica foram construidas com base na
escala de Lickert onde as opcdes de respostas sao: (1) ndo; (2) em alguns casos; (3)
na metade dos casos; (4) na maior parte dos casos; (5) em todos os casos. Os
respondentes deveriam optar por apenas uma das respostas, por exemplo, ou eles
nao realizam determinada tarefa ou eles realizam em todos os casos (observar Anexo
1.

Cabe salientar que este tipo de questao é considerada por Dillon, Mardden e
Firtle (1994) como escala de avaliacdo especificada (itemized rating scales), ou seja,
o respondente é informado da escala onde devera selecionar uma das opcdes de
categorias. A escala é ordenada e posicionada e tem instrucfes associadas para

descrever da melhor maneira o objeto de estudo.

Levando-se em consideracdo o0s objetivos da dissertacdo e com base na
classificacdo de capacidade tecnologica proposta por Lall (1992), o questionario

(Anexo |) foi construido com questdes referentes aos seguintes topicos:
P Informacdes gerais:
Razao Social;
Endereco;
Nome do(s) respondente(s);
Composicgéao do capital,

NuUmero total de funcionarios;
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Faturamento liquido;
Participacdo das vendas nacionais no faturamento total;
Capacidade ociosa;
P Capacidade tecnoldgica:
Investimentos realizados antes da execucédo dos projetos;
Investimentos necessarios a realizacdo dos projetos;
Melhorias no processo;
Desenvolvimento do produto;
Atividades especificas;
LigacBes com o ambiente externo;
Qualificacéo dos recursos humanos.

Para o envio dos questionarios, as 67 empresas foram contatadas via telefone e

0s guestionarios foram enviados para o responsavel pela realizagéo dos projetos.

Cabe ressaltar que, dependendo do tamanho da empresa ndo existia um
departamento especifico para esta atividade sendo o proprietario a pessoa mais
indicada para preencher o questionario. Estes foram os casos de algumas pequenas

empresas

Depois deste primeiro contato, foi selecionada uma empresa de médio porte
para a realizacao do primeiro teste piloto. O questionario aplicado era estruturado com
multiplas respostas. Nesta fase realizou-se uma entrevista com um dos engenheiros e
verificou-se que o tempo para a resposta de todas as questdes e as dificuldades no
entendimento de cada uma era grande. Foi ai que decidiu-se pelo questionério

estruturado de forma escalar intervalar.

Depois de reformulado o questionario, foram selecionadas intencionalmente
seis empresas (uma de grande porte, duas de médio porte e trés de pequeno porte)
para a realizacdo do segundo teste piloto. Telefonou-se para estas empresas com o
objetivo de explicar em qué consistia e qual a finalidade deste teste, solicitando a

gentileza de sugestbes para o aprimoramento do instrumento de coleta de dados. Os
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novos questionarios piloto foram enviados por fax e cinco empresas responderam,
sendo que estas ndo tiveram nenhum problema de entendimento das questdes. Apos

esta etapa, foi enviado o questionario definitivo para as 67 empresas contatadas.

Apesar de todo o esfor¢o na construgao de um instrumento de coleta de dados
que refletisse a situacdo das empresas, notou-se que o0 mesmo apresentou alguns
problemas. Estes problemas foram relativos a diferengas culturais, o que
possivelmente dificultou a resposta de algumas questbes, tais como a relativa a

engenharia de processos.

6.4. Tabulagéo e Anélise dos Dados

Ap6s a entrada dos dados, foi utilizada a forma de tabulagdo simples e
tabulacdo mudltipla para identificar a distribuicdo de freqiiéncia e das médias das

empresas.

Na seqléncia, realizou-se a divisdo das questdes em relacao a capacidade que
elas representavam (conforme Quadro 2). Fez-se a média aritmética das respostas
relativas as questdes sobre as variaveis que representam a capacidade basica, a
capacidade intermediéria e a capacidade avancada. Por exemplo, para identificar o
perfil dos investimentos (inicial e para a execucdo de projetos) da capacidade
tecnoldgica basica, calculou-se a média das respostas de cada empresa para as
questdes sobre estudo de viabilidade técnico-econbémica, selecdo do local,
cronograma de investimentos, construcdo de plantas e servicos auxiliares. Para
identificar a capacidade intermediéria, calculou-se a média das respostas para as
guestdes sobre escolha das fontes tecnoldgicas, negociacao com fornecedores, poder
de barganha, sistema de informacdes, procura de equipamentos, engenharia de
processos, engenharia de produtos e recrutamento e treinamento de recursos
humanos. E para a identificacdo da capacidade avancada calculou-se a média das
respostas para as questdes sobre desenho do processo e desenho e fabricacdo dos
equipamentos. A partir dos resultados encontrados, convencionou-se que a maior

média determinaria o nivel de capacidade tecnolégica da empresa.
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Repete-se 0 mesmo procedimento para os demais perfis de cada empresa:
producéo (engenharia de processo, engenharia de produto e engenharia industrial) e

de relagbes com a economia.

A partir dai, obteve-se a pontuacdo de cada empresa para todos os perfis que
compdem a capacidade tecnologica. Nos casos onde a meédia foi igual para os
diferentes niveis, convencionou-se que o maior nivel de capacidade tecnolégica seria 0
escolhido. Isto porque, pela classificacdo de Lall (1992), pressupde-se que a empresa
que realiza as atividades correspondentes a capacidade intermediaria tera condi¢cdes
de realizar as atividades correspondentes a capacidade basica. E a empresa que
realiza as atividades relacionadas com a capacidade tecnoldgica avancada, pelo
menos na maior parte dos casos, pode realizar as atividades referentes aos niveis

béasico e intermediario.

Considera-se que as empresas com média entre 1,0 e 2,0 para os trés niveis
(basico, intermediario e avancado) possuem capacidade tecnolégica muito baixa,
sendo consideradas como de capacidade nao identificada, para efeito de analise. Isto
porque estas médias representam que elas responderam ndo e algumas vezes para
todas as questdes. Neste caso, para ampliar a andlise compara-se estas médias com
o numero de funcionérios e faturamento para obter mais informacdes sobre estas

empresas.

Para a determinacdo do nivel de capacidade avancada, convencionou-se que
as empresas deverdo ter média acima de 4,0 para as variaveis que compode este nivel.
Isto porque, o nivel avancado pressupde que as empresas realizem as atividades

relativas a ela pelo menos na maior parte dos casos.

Para a determinacdo da capacidade tecnolégica geral de cada empresa, foi
feita novamente a média dos resultados encontrados em cada um dos niveis nos
diferentes perfis. Como exemplo, calculou-se a média dos resultados encontrados para
0 nivel béasico no perfil de investimentos, de producdo e de relacionamento com a
economia. Dai encontrou-se a média para a capacidade tecnoldgica basica de cada
empresa. Isto foi, igualmente, feito para os demais niveis, intermediario e avancado. A
partir dai, convencionou-se que a maior média determinaria o tipo de capacidade

tecnolégica da empresa.
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No caso da empresa ter a mesma média para os diferentes niveis de
capacidade, optou-se pela escolha daquela que representa o melhor, ou seja, se a
empresa obteve média 3,0 para a capacidade béasica e para a intermediéria,

escolheu-se a intermediaria como sendo a sua capacidade tecnoldgica.

Finalmente, com base nos resultados encontrados, serdo analisadas as tabelas
e os graficos a luz do referencial tedrico apresentado, de modo que os objetivos da

dissertacéo sejam atingidos.

6.5. A Escolha do Setor

Procurou-se por um setor que fosse disseminador de novas tecnologias pela
economia e estrategicamente importante para o Rio Grande do Sul. Neste caso, 0
escolhido foi o setor de autopecas, que tem o papel de estimulador do progresso
tecnologico porque faz parte da cadeia produtiva da industria automobilistica, fonte
das principais mudancas tecnoldgicas ocorridas nas empresas do mundo e,

principalmente, do Brasil.

O Rio Grande do Sul, como segundo maior pélo do setor de autopecas
brasileiro, necessita estar preparado para enfrentar as novas tecnologias e as
pressdes competitivas que advirdo com a implantacdo de novas montadoras de
automoveis, especialmente da GM, da Ford e da Fiat. Estes esforcos devem comecar

pelo estimulo ao desenvolvimento da capacidade tecnoldgica das empresas do setor.

Logo, estudar e pesquisar a capacidade tecnoldgica das empresas do setor de
autopecas justifica-se pelo momento de globalizagdo da economia, aliado as

necessidades de desenvolvimento tecnoldgico para a busca de competitividade.



7. ANALISE DOS DADOS

Os dados foram analisados conforme a classificacdo de Lall (1992)
apresentada no capitulo 4 e o método especificado no capitulo 5. De acordo com a
classificacdo de Lall (1992), o grau de complexidade ou nivel da capacidade
tecnologica (basica, intermediaria ou avancada) varia conforme o desenvolvimento

das capacidades de investimentos, de producao e de relagdes com a economia.

Com base nas variaveis que influenciam estas capacidades e para melhor
caracterizar as empresas, este capitulo esta estruturado (conforme apresentado no
item 6.3) da seguinte forma : informagdes gerais (7.1), investimento inicial (7.2),
investimentos para a execucdo de projetos (7.3), engenharia de processos (7.4),
engenharia de produto (7.5), engenharia industrial (7.6), relacdes com a economia

(7.7) e a descricéo da capacidade tecnoldgica (7.8).

7.1. Informacdes Gerais

Nas informagOes gerais sobre as empresas da amostra, identifica-se a
composicéao do capital, o faturamento liquido anual (para o ano de 1995), o nUmero
de funcionarios total, a participacdo das vendas no faturamento total, a capacidade

ociosa e a qualificacdo dos recursos humanos (ver Tabela 1).



Tabela 1 - Informacdes Gerais por Empresa

VARIAVEIS
PARTIC. QUALIFICACAO DOS
RECURSOS HUMANOS
EMPRESAS CAPITAL FUNC. FAT. LIQ. VENDAS CAP. | GRAU | Il GRAU | GRADUACAO POS-
TOTAL (R$) NACIONAIS | OCIOSA GRAD.
%) (*0)
A Privado 104 2.700.000,00 90 3 67 31 6 0
B Privado 12 NR 100 NR 8 3 1 0
C Privado 33 820.000,00 100 20 25 8 2 0
D Privado 14 400.000,00 100 30 12 2 2 0
E Privado 1 12089,40 100 NR 1 0 0 0
F Privado 45 NR 10 50 30 10 4 1
G Privado 15 1.556.860,00 100 NR 1 6 4 0
H Misto  (Nacional/ Estrangeiro) 255 36.000.000,00 80 20 179 59 12 5
I Privado 2109 243.400.000,00 88 44 1430 442 237 45
J Privado 108 9.000.000,00 98 NR 76 20 10 2
K Privado 20 530.000,00 100 20 2 2 1 0
L Privado NR NR 100 NR NR NR NR 0
M Privado 11 10.000,00 90 30 9 0 1 0
N Privado 35 2.300.000,00 100 50 24 10 1 0
O Privado 648 49.974.936,00 99 20 349 108 24 4
P Privado 974 60.871.000,00 92 50 464 328 170 12
Q Privado 68 2.657.000,00 100 50 46 19 5 1
R Privado 1 40.000,00 100 NR 1 0
S Privado 16 1.680.000,00 100 NR 9 6 1 0
T Privado 120 6.000.000,00 100 30 71 45 4 0
U Misto  (Nacional/ Estrangeiro) 640 75.000.000,00 85 20 209 344 84 22

Fonte: Pesquisa prépria.

Obs.: NR significa que a empresa néo respondeu a pergunta. Todas as informagdes séo referentes ao ano-base de 1995.




Analisando-se cada uma das empresas (Tabela 1) observa-se que as cinco
maiores da amostra, considerando-se como parametro o numero de funcionarios (H, I,
0, P e U), sédo as que tém maior faturamento liquido. Estas empresas, também, sdo as

que possuem maior numero de funcionarios com graduacao e pés-graduacao.

Observa-se que todas vendem para o mercado externo. No entanto, as
exportacdes tém pouca representacdo no faturamento liquido, onde o mercado

nacional tem a maior participacao.

Iniciando-se a caracterizacdo geral das 21 empresas da amostra, 0s principais
produtos fabricados por elas s&o: carrocerias, reboques, freios de ar, motor
estacionario, capotas, amortecedores em geral, conjunto pneumatico, garfo
telescopico, pistdo, pecas para motocicleta, componentes para freios, cardan,
radiador, colméias de radiador, para-lama, motor-homes, suspensor pneumaético,

suspensao, implementos rodoviarios e viga tubular.

7.1.1. Composicéo do Capital

Para a fabricagcéo destas pecas e componentes, a maioria das empresas sao
de capital nacional privado (n=19), sendo que apenas duas possuem capital misto
(Tabela 2).

Tabela 2 - Composi¢éo do Capital

Capital Qt. citada Freguéncia
Nacional Privado 19 90%
Nacional Estatal 0 0%
Estrangeiro 0 0%
Misto 2 10%
Total Observacdes 21 100%

Fonte: Pesquisa propria.
A titulo de comparacédo, dentre as empresas filiadas ao SINDIPECAS - Sao
Paulo (Desempenho ..., 1996), 80,5% s&o de capital nacional privado. Isto significa
gque, mesmo a amostra desta pesquisa tendo sido feita intencional, ela reflete a

realidade do maior sindicato brasileiro do setor.
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Uma outra caracteristica é que, das empresas gadchas com capital nacional

privado, a maioria é familiar® e fornecedora para o mercado nacional.

7.1.2. Faturamento Liquido

Com relacéo ao faturamento liquido anual para o ano de 1995, quinze empresas
faturam menos de R$50 milhdes, 2 entre R$50 milhdes e R$100 milhdes e uma mais
de R$100 milhdes (Tabela 3 e Gréfico 1), sendo que o menor faturamento foi de
R$10.000,00 e o maior de R$243.400.000,00. O faturamento médio das empresas da
amostra, R$25.971.151,00, foi semelhante ao brasileiro para 0 mesmo ano, que ficou

em R$27.305.605,00° (Desempenho..., 1996).

Tabela 3 - Faturamento liquido (anual/R$)

Faturamento Liquido Qt. Citada Frequéncia
Nao-resposta 3 14%
menos de R$50 milhdes 15 71%
de R$50 milhdes a 2 10%
R$100 milhdes
R$100 milhdes e mais 1 5%
Total Observacdes 21 100%

Fonte: Pesquisa proépria.

& Conforme observacdes realizadas quando do primeiro contato com as empresas pelo telefone.

® Segundo dados do SINDIPECAS (Sindicato Nacional da Indistria de Componentes para Veiculos
Automotores), o faturamento total liquido foi de R$15.100 milhdes e o total de empresas cadastradas no
sdo 553, sendo o faturamento médio de R$27.305.605,00.
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Gréfico 1 - Distribuicdo do Faturamento Liquido

7.1.3. NUmero de Funcionérios

Para esta distribuicdo de faturamento liquido, as empresas da amostra tém
5.117 funcionarios no total. A média por empresa é de 243 funcionarios. Cabe

ressaltar que a menor empresa possui um funcionario e a maior 2.109 funcionarios.

Estes dados demonstram a heterogeneidade destas empresas quanto ao
tamanho e ao tipo de produto fabricado. Esta caracteristica também reflete o setor
brasileiro, conforme dados do Estudo da Competitividade da Industria Brasileira

(Coutinho e Ferraz, 1994).

Pode-se comparar a produtividade média™ destas 21 empresas com a das
cadastradas no SINDIPECAS pelos dados do Desempenho..., 1996). A produtividade
média das empresas galchas pesquisadas para 243 funcionarios/empresa e
faturamento de R$25.971.151,00, foi de R$106.877,00, aproximadamente, para 0 ano
de 1995. Ja a produtividade média da industria de autopecas para o SINDIPECAS,
para 387 funcionérios/empresa e faturamento/empresa de R$27.305.605,00, foi de

R$70.557,00. A grande diferenca entre as produtividades das empresas gauchas e as
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do SINDIPECAS pode ser explicada, em parte, pelas ndo-respostas e pelas empresas
gue ficam muito deslocadas da tendéncia (outliers) da amostra gaucha. Isto vale tanto
para a questdo sobre o faturamento liquido quanto para a sobre o numero de

funcionérios.

7.1.4. Porte das Empresas

A classificacdo quanto ao porte das empresas foi determinada com base na
metodologia utilizada pelo Instituto Brasileiro de Geografia e Estatistica, IBGE (Censo
..., 1990), que define que as empresas com até 99 funcionarios sdo de pequeno porte;
de 100 até 499 funcionarios sdo de médio porte; e as com numero de funcionarios

acima de 499 séo de grande porte.

Sob o ponto de vista do tamanho das empresas gauchas, 12 sdo de pequeno
porte, 4 de médio e 4 de grande (Tabela 4 e Grafico 2). Neste sentido, esta amostra
confirma a tendéncia nacional para o setor pois, conforme o Guia da Industria
Brasileira de Autopecas (1994/95), no Brasil o setor € composto na maior parte por

pequenas e médias empresas.

Tabela 4 - NUmero de Funcionarios Total

Funcionario Total Qt. Citada Frequéncia
N&o-resposta 1 5%
Até 99 12 57%
De 100 a 499 4 19%
Acima de 499 4 19%
Total Observacbes 21 100%

Fonte: Pesquisa prépria.

19 Calculada pela raz&o entre o faturamento liquido médio das empresas e a média de funcionarios por
empresa.
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Gréfico 2 - Classificagcdo do Tamanho das Empresas

7.1.5. Participacéo das Vendas Nacionais

Outro fator a ser considerado é a participacdo das vendas

nacionais no

faturamento total. Na maioria das empresas (n=19) esta participacao é de 85% ou

mais (Tabela 5 e Grafico 3). Isto pode ser explicado pelo tamanho das empresas

(maior parte pequenas) e pelas politicas econémicas adotadas pelo Governo Federal

até 1990. Cabe salientar que, até esta época, o mercado brasileiro possuia muitas

barreiras para a entrada de autopecas de fornecedores estrangeiros e passava por

uma forte retracdo, sendo que as empresas pouco se atualizaram em relacdo aos seus

principais concorrentes internacionais.

Tabela 5 - Participacao das Vendas para o Mercado Nacional (%/ano)

Participacdo Vendas Qt. Citada Freqiéncia
Nacionais (%)
Menos de 25 1 5%
De 70 a 85 1 5%
85 e mais 19 90%
Total Observacbes 21 100%

Fonte: Pesquisa propria.
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Gréfico 3 - Participagdes das Vendas para o Mercado Nacional (%)

A partir de 1990, esta situacdo mudou consideravelmente com as politicas
governamentais de abertura comercial e de restruturacdo economica. Nesta nova
situacdo concorrencial, as empresas foram obrigadas a melhorar a qualidade de seus
produtos, bem como adequar o seu sistema de producéo aos padrdes internacionais
com o objetivo de diminuir os custos. A queda da inflagdo e a consequente
estabilizacdo da moeda aumentou a demanda interna e a entrada de produtos
originarios do mercado internacional, obrigando as empresas a uma atualizacéo

tecnoldgica.

7.1.6. Capacidade Ociosa

Mesmo com o reaquecimento da economia e com 0 aumento na producéo de
autoveiculos (Estratégia ..., 1994), a utilizacdo produtiva das instalacbes em 13
empresas gauchas da amostra ndo € total. Elas trabalham, em média, com uma
ociosidade de 18% (Tabela 6 e Grafico 4). Isto significa que existe uma capacidade
produtiva ndo utilizada, seja por causa das dificuldades econdmicas nacionais, pois
mesmo com um aumento da demanda interna esta ndo aumentou o suficiente para

compensar 0s anos de recessao, seja por dificuldades de adaptacdo as exigéncias
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dos clientes por maior qualidade e menores precos. A titulo de comparacao, para o
ano de 1995, a capacidade ociosa no setor de autopecas brasileiro foi de 20%

(Desempenho ..., 1996) e na amostra a média ficou em 31,21% para 0 mesmo

periodo.
Tabela 6 - Capacidade Ociosa
Capacidade Ociosa Qt. Citada Frequéncia
(%)
Nao-resposta 7 33%
Menos de 10 1 5%
De 18 a 26 5 24%
De 26 a 34 3 14%
42 e mais 5 24%
Total Observacbes 21 100%

Fonte: Pesquisa prépria.
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Gréfico 4 - Capacidade Ociosa

7.1.7. Qualificacdo dos Recursos Humanos
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As dificuldades enfrentadas pelas empresas de autopecas nacionais referem-
se, também, a qualificacdo dos recursos humanos que irdo trabalhar dentro dos
padrdes exigidos pelas séries ISO 9000 e QS 9000 (Desempenho ..., 1996). Para
solucionar este problema elas estdo realizando investimentos no treinamento e no

ensino formal para a qualificacdo dos seus recursos humanos.

Esses investimentos s&o importantes para o desenvolvimento da capacidade
tecnoldgica e, também, da capacidade de competir. Neste caso, 0s recursos humanos
sdo responsaveis pelo acumulo de conhecimentos tecnolégicos da empresa, logo,

pelas melhorias no uso e na capacidade de modificar, desenvolver e criar tecnologias.

A qualificacdo pode ocorrer através da aprendizagem formal e informal, sendo
que a aprendizagem formal é considerada por Bell (1987) como mais importante do
que aquela adquirida na realizagéo das tarefas. Isto deve-se ao fato de que novos
conhecimentos tecnoldgicos séo aprendidos, refletindo diretamente na capacidade de

transformacao e adaptacao das empresas ao mercado.

No caso das empresas pesquisadas (Tabela 7), verifica-se que a maior parte
do total dos funcionarios empregados (n=4.455) possuem apenas a formacéo basica, |
e Il Graus, indicando uma baixa capacidade para a realizacdo de inovagées mais
complexas. Em relacdo a graduacdo e a pos-graduacdo, o numero total de
funcionarios com estes niveis de escolaridade é de 662, representando um baixo
namero em relacdo as necessidades de desenvolvimento tecnoldgico exigidos das
empresas pelo mercado. Cabe salientar que a maior parte dos funcionarios com

graduacao e pos-graduacao concentram-se nas médias e grandes empresas.



Tabela 7 - Qualificagcdo dos Recursos Humanos

Qualificacéo Total Funcionarios Média (*)
| Grau 3.012 158
Il Grau 1.443 76
Graduacdo 570 28
P6s-Graduacao 92 5
Total 5.117
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Fonte: Pesquisa prépria.
(*) Calculada pela razdo entre o total de funcionarios e o total de empresas, excluindo-se
as nao-respostas.

7.2. O Perfil dos Investimentos

O perfil de investimentos das empresas diz respeito a eficiéncia com a qual as
atividades serao realizadas na fabrica (Lall, 1992). Ele serd determinado, conforme
explicado no capitulo 5, pela média aritmética da soma das variaveis que compde
cada um dos niveis de capacidade para os investimentos iniciais e investimentos na

execucao dos projetos.

7.2.1. Investimento Inicial

O perfil dos investimentos iniciais diz respeito as habilidades das empresas em
realizar as atividades de estudos de viabilidade técnico-econbmica de projetos,
selecdo do local e cronograma de investimentos, o que determina a capacidade
bésica. Diz respeito, igualmente, a busca de fontes tecnoldgicas, negociacdo de
contratos, poder de barganha e sistemas de informacdo, o que determina a
capacidade intermediaria (conforme Quadro 2 ). Cabe ressaltar que, para oS
investimentos iniciais, ndo sdo determinadas variaveis que caracterizem a capacidade

avancada, conforme a classificacdo de Lall (1992).

A Tabela 8 abaixo resume todas estas variaveis.
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Tabela 8 - FrequUéncia de Respostas para as Variaveis da Capacidade de

Investimentos Iniciais

Respostas Total
CAPACIDADE Variavel 1 2 3 4 5 Empresas

Estudos de 2 1 2 9 7 21
Viabilidade
Técnico-
Econbmica

BASICA Selec¢éo Local 6 1 2 4 8 21
Cronograma 2 1 6 7 5 21
de
Investimento
Fontes 1 2 2 9 6 20
Tecnologicas

INTERMEDIARIA | Negociag&o 3 3 4 6 5 21
com
Fornecedores
Poder de 2 4 5 7 3 21
Barganha
Sistema de 3 3 1 11 3 21
Informacéao

Fonte: Pesquisa prépria.

OBS.: 1= ndo; 2= algumas vezes; 3= na metade dos casos; 4= na maior parte dos casos; 5= em
todos os casos.

A partir da Tabela 8, cada uma das variaveis serdo analisadas detalhadamente

a seguir.

7.2.1.1. Estudos de Viabilidade Técnico-Econtmica

Na questdo sobre a viabilidade técnico-econdmica, procura-se identificar a
realizacdo do estudo prévio sobre a viabilidade da producédo e da venda do projeto
novo. Na amostra, 7 empresas realizam este estudo em todos os casos, 9 na maior
parte, 2 na metade, 1 algumas vezes e 2 néo realizam (Tabela 8). Estes resultados
demonstram que a maior parte destas empresas preocupam-se com a viabilidade dos
projetos, pois elas procuram produzir com retornos em produtividade e em

lucratividade.
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Mesmo assim, 5 empresas fazem o estudo de viabilidade no maximo na
metade dos casos, representando uma baixa capacidade para a realizacdo de

projetos.

7.2.1.2. Selecao do Local

Apés o estudo da viabilidade técnico-econémica, segue a selecdo do local
onde serdo produzidos os bens ou servigos (produtos ou processos) novos. Esta
variavel € importante, pois a empresa deve selecionar a melhor opgédo para a
execucao do projeto, conforme as condi¢bes exigidas para a implantacéo deste, tais
como as maquinas e equipamentos, as tecnologias, a mao-de-obra especializada, a

matéria-prima, entre outros itens necessarios.

Cabe salientar que, para a producdo de bens menos complexos, como por
exemplo carroceria para caminhdo, ndo séo exigidas grandes modificacées no local
de producédo. Ja no caso de produtos mais complexos, como juntas homocinéticas,
sdo necessarios grandes investimentos para desenvolver a planta, que necessita de
equipamentos, recursos humanos e tecnologias mais sofisticadas. Neste caso, a

selecdo da planta devera exigir maior atencao e esfor¢co da empresa.

No caso especifico da amostra, 8 empresas selecionam o local apropriado para
a realizacdo dos projetos em todos os casos, 4 na maior parte, 2 na metade, 1

algumas vezes e 6 ndo o selecionam (Tabela 8).

7.2.1.3. Cronograma de Investimentos

s

Com relacdo ao cronograma de investimentos, € importante que este seja
previamente estabelecido, pois a empresa deve planejar como serdo atingidas as
metas e definir as estratégias necessarias para que 0s objetivos propostos sejam
atingidos. Das empresas pesquisadas, 5 fazem cronograma de investimentos em
todos os casos, 7 na maior parte, 6 na metade, 1 algumas vezes e 2 nao o fazem
(Tabela 8).
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Estes dados mostram que a maior parte destas empresas planejam como
serdo distribuidos os recursos financeiros quando da realizacdo de um projeto, o que

corresponde a capacidade basica de sobrevivéncia no mercado.

Analisando-se as variaveis que compdem a capacidade basica, observa-se que
a maior parte das empresas realizam estas atividades pelo menos na metade dos
casos (Tabela 8). Assim, estas empresas possuem capacidade para realizar as
atividades referentes ao minimo necessario para a realizagdo de um projeto, sendo um
dos pontos favoraveis a realizacao de estudos de viabilidade técnico-econémica pela

maior parte delas.

7.2.1.4. Fontes Tecnoldgicas

ApOs a realizagdo de um cronograma de investimentos, as empresas devem
procurar pelas fontes mais adequadas para melhorar e desenvolver a empresa e as
tecnologias utilizadas visando aumentar a produtividade e a rentabilidade. Logo, deve-
se observar aquelas fontes que tenham a melhor assisténcia técnica e informagfes

sobre a tecnologia adquirida pois isto é importante para o desenvolvimento da

capacidade tecnoldgica da empresa.

Cabe salientar que os servicos oferecidos por estas fontes serdo mais ou
menos complexos conforme o tipo de tecnologia (nova, em progresso ou madura) em

guestao.

As tecnologias novas exigem servicos especializados em informacoes,
assisténcia técnica e treinamento e qualificacdo dos recursos humanos necessarios.
Estes servigcos serdo menos complexos no caso das tecnologias em progresso, pois a
maior parte dos conhecimentos referentes a ela ja estdo disponiveis nos manuais de
assisténcia técnica e no mercado. No caso das tecnologias maduras, 0os manuais
técnicos ja prevéem quase todos os problemas que poderdo surgir com 0 Seu uso,
necessitando para o seu funcionamento de servicos menos complexos ainda do que

agueles necessarios aos demais estagios tecnolégicos.
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A preocupacao com o que foi citado acima reflete-se nas empresas da amostra,
onde 6 buscam as fontes mais adequadas em todos os casos, 9 na maior parte, 2 na

metade, 2 algumas vezes e 1 ndo o faz (Tabela 8).

7.2.1.5. Negociacao de Contratos

A partir da selecdo da fonte tecnoldgica mais adequada, segue-se a
negociacao dos contratos. Com as novas tecnologias de administracdo de estoques,
compras, vendas, producdo, entre outras, esta negociagdo nao se concentra mais
somente em precos e formas de pagamentos. Atualmente, também sdo negociadas a
entrega dos pedidos no prazo e a qualidade do produto. Isto ocorre porque muitas
empresas nao estdo mais trabalhando com estoques, tendo “em casa” somente 0
necessario para manter a producdo dos pedidos daquele momento. Este tipo de
estratégia € facilitado pela utilizacdo de redes informatizadas, situacdo em que 0s
pedidos chegam direto na producdo, que o envia para o fornecedor e este deve
entrega-lo em um prazo muito curto. Dai advém a necessidade de haver negociacédo
com os fornecedores no sentido de se estabelecerem padrbes de qualidade, preco e

entrega.

Nas empresas do setor de autopecas pesquisadas, 5 negociam contratos de
fornecimento em todos os casos, 6 na maior parte, 4 na metade, 3 algumas vezes e 3

nao negociam (Tabela 8).

Observa-se que 15 empresas negociam contratos com fornecedores pelo
menos na metade dos casos, mostrando que estes procuram pelas melhores
condicdes do mercado. Esta negociacdo possibilita as empresas da amostra o
contato com informacgdes tecnologicas e sobre o mercado que seréo valiosas na etapa
de selecdo das melhores fontes tecnoldgicas e no cronograma de investimentos, sé

para citar alguns exemplos.

7.2.1.6. Poder de Barganha

A barganha, etapa importante na negociacéo dos contratos, é bastante subjetiva
e em muitos casos ela esta nas “maos” das empresas maiores, ou seja, daquelas que

dominam o mercado. Nestas circunstancias, as empresas menores tém pouco poder
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para barganhar melhores condi¢cbes de qualidade, servicos e precos devido ao
tamanho de seus pedidos, além de outros fatores. Cabe salientar que a barganha e a
negociacao exercem forte influéncia no processo de inovagdo tecnoldgica, pois as
exigéncias dos clientes forcam as empresas a melhorar os seus produtos, seja em

preco, em qualidade ou em servico, para adequa-los ao mercado.

As empresas estudadas demonstraram algum poder de influéncia no mercado
de autopecas, ja que 3 possuem poder de barganha em todos os casos, 7 ha maior

parte, 5 na metade e 4 algumas vezes. Apenas 2 ndo o possuem (Tabela 8).

Via de regra, as grandes empresas tém poder de barganha em todos os casos
devido a sua grande demanda e a credibilidade que gozam no mercado. A reducao no
risco de perdas e a possibilidade de regularidade nos pedidos fazem destas

excelentes consumidoras perante os fornecedores.

As empresas menores, por sua vez, possuem poucas condicdes de barganhar
devido a problemas de credibilidade, em alguns casos, e ao reduzido tamanho dos
pedidos, em outros. Outro fator importante é que estas pequenas empresas
necessitam de matéria prima proveniente das grandes que dominam o mercado, o que

reduz as possibilidades de presséo sobre as suas decisoes.

7.2.1.7. Sistema de Informacdes

Para alcancar bons resultados tanto no estudo de viabilidade quanto na
barganha, as empresas estdo sempre em contato com o0 ambiente interno e externo,
seja por um sistema formal ou informal de coleta de informacdes. O ambiente
competitivo em que a empresa esta inserida definirh a necessidade de maior ou
menor formalidade e complexidade das informacdes. Cabe ressaltar que o sistema

informal sempre ira existir, pois ele faz parte da cultura das empresas.

Os ambientes mais competitivos pedem por sistemas mais complexos que nao
se utilizam somente das informacdes disponiveis em redes de informética, mas,
também, daquelas oriundas dos institutos tecnolégicos, sendo necessarios
verdadeiros departamentos de vigilia e prospecc¢éo tecnoldgica. Este tipo de sistema
€ muito importante e fundamental para as empresas que competem no mercado de

high tecnology.
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Em ambientes menos competitivos ou nos mercados protegidos, é muito
comum a existéncia dos sistemas informais para a coleta de informacdes, pois as
pressdes e as necessidades de mudancas rapidas sdo menores. Nestes casos, as
informacdes necessarias sdo encontradas em feiras, congressos, reunidées ou no
“bate-papo” entre os funcionarios das empresas. Este €, justamente, o caso das
empresas que estdo inseridas no mercado das tecnologias maduras, onde as
informacdes tecnoldgicas sdo menos complexas e, por isso, necessitam de menor

especializagéo.

As informacdes, sejam elas oriundas de sistemas formais ou informais, sao
importantes para a fase de pré-investimento, pois irdo dar subsidios a realizacdo de
um projeto viavel e moderno. Pelos dados da amostra, a maioria das empresas (n=14)

tem sistema de informacéao na maior parte dos casos (Tabela 8).

Finalmente, analisando-se todas as varidveis que compdem a capacidade
intermediaria (Tabela 8), verifica-se que a maior parte das empresas realizam estas
atividades pelo menos na metade dos casos. Os pontos favoraveis € a realizacao das
atividades de escolha da melhor fonte tecnologica e de sistema de informagfes pela

maioria das empresas.

7.2.1.8. Caracteristicas dos Investimentos Iniciais

A analise em conjunto dos resultados referentes as atividades correspondes as
capacidades béasica e intermediaria permite que se conclua que estas empresas
possuem capacidade intermediaria para a realizacao de investimentos iniciais quando

da realizacao de projetos.

A partir das informacgdes acima, e pela tabulacdo das médias de cada uma das
empresas para as capacidades basica e intermediaria, obteve-se a classificacdo do
perfil dos investimentos iniciais de toda a amostra (Tabela 9 e Grafico 5). Assim, pode-
se observar que 11 empresas possuem capacidade basica, 8 possuem capacidade
intermediaria. Em 2 empresas ndao se pode identificar a capacidade porque elas

responderam que realizavam todas as atividades no maximo algumas vezes.
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Tabela 9 - Classificacdo do Perfil dos Investimentos Iniciais por Empresa™

INVESTIMENTO INICIAL
EMPRESAS Basico Intermediario
A 4,00 3,50
B 1,67 2,25
C 3,33 3,50
D 3,33 4,50
E 1,00 1,75
F 2,67 3,50
G 3,33 3,50
H 4,67 4,25
I 5,00 5,00
J 3,67 2,75
K 3,33 2,50
L 4,00 4,75
M 1,00 2,00
N 4,67 4,25
O 4,33 4,00
P 3,67 2,75
Q 4,67 4,50
R 5,00 3,00
S 4,33 2,00
T 2,67 3,50
U 5,00 4,00

Fonte: Pesquisa prépria.

' Conforme explicado no item 5.4, foi feita a média para as respostas referentes as variaveis que
compdem a capacidade béasica e a capacidade intermediaria. A maior média é a que definird a
capacidade da empresa. Isto porque, pela classificacdo de Lall (1992), pressupfe-se que a empresa que
realiza as atividades correspondentes a capacidade intermediaria terd condigbes de realizar as
atividades correspondentes a capacidade basica.
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Gréfico 5 - Classificacdo das Empresas quanto aos Investimentos Iniciais

As empresas com capacidade nédo identificada foram a E e a M. Elas possuem,
também, os menores faturamentos da amostra (Tabela 1) e tem 1 e 11 funcionarios,

respectivamente.

As empresas com capacidade basica para a realizacdo de investimentos
iniciais séo A, H, J, K, N, O, P, Q, R, S e U. Estas empresas tém apenas condi¢des de

investir naquelas atividades essenciais para a colocacdo em pratica de um projeto.

As empresas com capacidade intermediaria séo B, C, D, E, F, G, I, L, M e T.
Estas empresas realizam ndo sé as atividades basicas para colocar em prética um
projeto, mas também aquelas que definem a qualidade do projeto, tais como fontes
tecnoldgicas mais adequadas, negociacdo com fornecedores, poder de barganha e

sistema de informacdes.

Finalmente, as caracteristicas favoraveis apresentadas por todas as empresas
para o desenvolvimento da capacidade tecnoldgica séo a realizacao das atividades de
estudo de viabilidade técnico-econémica, da selecdo da melhor fonte tecnoldgica e de

sistema de informacdes.
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7.2.2. Investimentos para a Execucao dos Projetos

As atividades relacionadas com os investimentos para a execu¢ao dos projetos
serdo tanto mais complexas quanto maior for o conteddo tecnolégico do
produto/processo. A realizacdo destas atividades € que determinara o perfil dos
investimentos, pois aqui € que se encontram as atividades relacionadas com a
capacidade tecnoldgica avancada das empresas: desenho do processo e desenho e

fabricacéo dos equipamentos.

Com o objetivo de determinar este perfil, a seguir serdo analisados, de acordo
com o Quadro 2 (p. 40), as atividades relacionadas a construcdo civil e servicos
auxiliares, que compfdem a capacidade basica. As atividades de procura de
equipamentos, de engenharia de processo, de engenharia de produto, de
recrutamento e treinamento dos recursos humanos, que compdem a capacidade
intermediaria. E, finalmente, as atividades de desenho do processo e de desenho e

producao dos equipamentos, que compdem a capacidade avancada.

Todas essas variaveis sao apresentadas na Tabela 10 abaixo.
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Tabela 10 - Investimentos na Execucao dos Projetos

Respostas Total
CAPACIDADE Variavel 1 2 3 4 5 Empresas

Construcao 11 4 3 1 2 21
Plantas

BASICA Servicos 4 4 3 8 2 21
Auxiliares
Procura Equip. 0 1 2 8 10 21
Eng. 3 3 4 6 5 21
Processos

INTERMEDIARIA|Eng. Produtos 1 3 4 5 8 21
Recrutamento 1 il 4 3 8 20
RH
Treinamento 0 5 2 9 5 21
RH
Desenho 6 9 1 5 0 21
Processos

AVANCADA Desenho 6 10 2 3 0 21
Equip.
Fabricacéo 8 8 2 3 0 21
Equip.

Fonte: Pesquisa prépria.

OBS.: 1= ndo; 2= algumas vezes; 3= na metade dos casos; 4= na maior parte dos casos; 5= em todos
0S casos.

A seguir sera analisada detalhadamente cada uma das variaveis que compdem
o perfil de investimentos na execucdo de projetos, conforme os resultados

apresentados na Tabela 10.

7.2.2.1. Construcao de Plantas

Os investimentos em construcao civil podem ocorrer no caso de expanséao de
uma fabrica ou construcdo de uma nova planta. Eles sdo necessarios quando 0s
projetos apresentam caracteristicas mais “arrojadas”, ou seja, 0s produtos nao podem
ser fabricados na estrutura existente. No entanto, as necessidades de melhorias na
capacidade produtiva, devido aos aumentos na parcela de mercado, também poderéo

exigir a expansao da infra-estrutura instalada.
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No caso das empresas da amostra, como todas trabalham com capacidade
ociosa, elas ndo tém necessidade de investir na construcdo de novas plantas para a
realizacdo de um projeto, salvo nos casos em que o projeto exija. O resultado da
andlise vem comprovar esta afirmacdo, pois apenas 2 empresas constroem plantas
em todos os casos, 1 na maior parte, 3 na metade, 4 em alguns, sendo que 11 néao

constroem (Tabela 10).

7.2.2.2. Servicos Auxiliares

Relacionados aos investimentos na construcdo de novas plantas, 0s servigcos
auxiliares necessérios para a execuc¢ao de um projeto (méo-de-obra para a construgéo
civil, servicos de engenharia, arquitetura, projeto de novos equipamentos e maquinas,
entre outros) poderdo ser contratados, principalmente devido a tendéncia de
terceirizagcdo dos servicos. Pela classificacdo de Lall (1992), a realizacdo destas

atividades correspondem a capacidade basica de toda e qualquer empresa.

Na amostra, observa-se que quando 0s servicos auxiliares sdo necessarios, 2
empresas o realizam em todos o0s casos, 8 na maior parte, 3 na metade, 4 algumas
vezes e 4 nao o realizam (Tabela 10). Neste caso, fica evidente que a maioria destas

empresas (n=17) possui capacidade basica para colocar em pratica um projeto.

Cabe ressaltar que, pelas respostas tanto para as questdes sobre construcao
de plantas quanto para as questdes sobre servicos auxiliares, a maior parte das
empresas realizam estas atividades no maximo na metade dos casos. Sendo estas
questdes que determinam a capacidade basica para os investimentos na execucao de
projetos conclui-se que, como ja foi ressaltado anteriormente, ndo podemos dizer que
as empresas ndo possuem condicdes de realizar estas atividades. Isto porque elas
possuem capacidade produtiva ociosa e, também, porque muitos servigcos sao

contratados, principalmente aqueles que fogem da competéncia central da empresa.
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7.2.2.3. Procura de Equipamentos

Na fase de execucdo do projeto, o estudo de todas as propostas e opcdes para
a aquisicdo de novos equipamentos, deve levar em consideracdo aspectos como
qualidade, preco, prazo de entrega e assisténcia técnica. As exigéncias poderdo ser
maiores ou menores conforme o tipo de tecnologia embutida no equipamento, pois
algumas exigem treinamento do pessoal e assisténcia técnica mais especializada do

que outras.

Devido a importancia desta etapa, ela é realizada por todas as empresas da
amostra, ou seja, 10 delas realizam em todos os casos, 8 na maior parte, 2 na metade
e 1 algumas vezes (Tabela 10). Diante disto, estas empresas demonstram capacidade
para, no minimo, adaptar as tecnologias dos equipamentos adquiridos, pois 0S
melhores fornecedores prestam servicos como o treinamento dos recursos humanos
que irdo utilizar aquela tecnologia e, também, a assisténcia técnica mais adequada.
Estes servicos fornecidos pelos vendedores determinam a prépria eficiéncia e

produtividade do equipamento adquirido.

7.2.2.4. Engenharia de Processos

A engenharia de processos corresponde ao planejamento e controle da
producdo e determina as condi¢cdes em que 0 projeto sera realizado. Esta fase tem
como objetivo a reducdo de desperdicios e falhas no processo, além de melhorias na

produtividade.

A engenharia de processos é realizada por 5 empresas das amostra em todos

0s casos, 6 na maior parte, 4 na metade, 3 algumas vezes e 3 ndo fazem (Tabela 10).

Esses dados mostram que as empresas investem no estudo e detalhamento do
processo de producdo para a adocdo e adaptacdo do projeto. A engenharia de
processos engloba varias atividades que serdo detalhadas quando for analisado o

perfil da producéo.
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7.2.2.5. Engenharia de Produto

Juntamente com a engenharia do processo também € necessaria a realizacao
da engenharia de produto. Esta area da engenharia é responsavel pelo desenho ou
“redesenho” e pelas determinacdes e especificacbes necessérias para a sua
producéo e utilizacdo. Ela deve estar de acordo com a cultura e a especializacédo da
empresa e com 0s aspectos econémicos necessarios para a viabilidade dos projetos

(Encyclopedia of Science and Technology, 1960).

A realizacdo ou ndo do projeto depende das determinacdes e especificacbes
da engenharia de produto e das informacdes da engenharia de processos. Pelas
respostas encontradas para esta atividade, ela é realizada pela maioria das empresas
pesquisadas (n=13) pelo menos na maior parte dos casos (Tabela 10). O resultado
demonstra que as empresas estao se especializando e buscando melhores maneiras

de desenvolver os seus produtos.

7.2.2.6. Recrutamento e Treinamento dos Recursos Humanos

Além destas areas da engenharia, também € importante para a execucao do
projeto o recrutamento e o treinamento de pessoal para a realizacdo das tarefas
relacionadas com o desenvolvimento e aprimoramento da tecnologia. Neste caso,
quanto mais qualificados forem os recursos humanos, maior sera a redugdo de
desperdicios e melhores seréo as condicdes para que a empresa desenvolva 0s seus

conhecimentos para fazer evoluir a tecnologia.

Pela analise dos resultados desta questéo, verifica-se que 8 empresas recrutam
0s recursos humanos em todos os casos, 3 na maior parte, 4 na metade, 4 algumas
vezes e 1 ndo. Quanto ao treinamento, 5 o fazem em todos os casos, 9 na maior parte,

2 na metade e 5 algumas vezes (Tabela 10).

Esses dados mostram que as empresas procuram a mao-de-obra mais
adequada as suas necessidades tecnoldgicas, bem como treinam-nas para obter
maior eficiéncia no processo produtivo com reducdo de custos e aumento da

produtividade.
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Pode-se observar pela freqiéncia das respostas relativas as variaveis que
compdem a capacidade intermediaria que a maior parte das empresas possui
condicbes de adaptar as novas tecnologias as suas condi¢fes especificas. Neste
sentido, os pontos favoraveis encontrados foi a realizacdo, pela maior parte das
empresas, de investimentos nas atividades de procura dos melhores equipamentos,
de engenharia de processos, de engenharia de produtos e de recrutamento e

treinamento dos recursos humanos.

7.2.2.7. Desenho do Processo

Outra importante atividade € o desenho dos processos, ou seja, a elaboracao
do lay-out do processo produtivo pelos engenheiros, em conformidade com a
engenharia de processos. Aqui busca-se eficiéncia, produtividade e o desenvolvimento
de inovagfes tecnologicas importantes. Este tipo de atividade esta relacionado com
empresas gque possuem capacidade tecnoldgica avancada e buscam obter ganhos

competitivos, sendo que para elas nao basta apenas competir (Lall, 1992).

Neste caso, a maior parte das empresas pesquisadas (n=16) demonstram
possuir pouca ou nenhuma capacidade para o desenvolvimento de inovacdes mais
significativas porque elas realizam o desenho do processo algumas vezes ou nunca
(Tabela 10).

Esta € uma das deficiéncias encontradas nas empresas pesquisadas e €,
também, uma das alternativas de investimento para o melhoramento da eficiéncia

produtiva e, por consequéncia, das condicbes competitivas.

7.2.2.8. Desenho e Fabricacdo de Equipamentos

Paralela & capacidade de desenhar o processo, as capacidades de desenhar e
de fabricar os equipamentos também sdo importantes para a determinacdo do nivel
avancado de capacidade de engenharia de processos. Para o desenvolvimento
destas atividades, as empresas precisam de um departamento de P&D organizado e

do desenvolvimento de conhecimentos e habilidades para a sua realizacéo.
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No caso das empresas pesquisadas, mesmo sendo a atividade de desenho
dos equipamentos responsavel pelo préprio desenvolvimento da capacidade
competitiva, a maior parte (n=16) demonstrou pouca ou nenhuma capacidade para a

sua realizacao (Tabela 10).

Assim como o desenho do processo e dos equipamentos, a fabricacdo destes
€ um dos indicadores da capacidade da empresa em dominar a tecnologia necessaria

para o desenvolvimento de inovacoes.

Cabe salientar que esta atividade exigira maior ou menor esfor¢o por parte da
empresa quanto mais ou menos complexidade tecnolégica houver no equipamento a
ser fabricado. Por exemplo, 0s novos equipamentos com base microeletronica
necessitam de mais investimentos para a sua fabricacdo do que aqueles com simples

funcdes mecanicas.

Na pesquisa, a maior parte das empresas (n=15) realizam esta atividade no
maximo algumas vezes (Tabela 10). Conclui-se, entdo, que elas realizam projetos que
nao necessitam de novos equipamentos ou que elas compram de terceiros estes
equipamentos. Um outro fator importante a ser salientado € que muitas empresas ndo
fabricam estes equipamentos porque ndo possuem condi¢cdes de produzi-los a pregos
e condicbes melhores dos que os disponiveis no mercado. No entanto, para a
identificagdo da capacidade tecnoldgica, esta atividade € considerada por Lall (1992)
como um importante indicador da capacidade para promover inovagbes mais

significativas, isto €, a capacidade tecnolégica avancada.

Analisando-se as variaveis que compdem o nivel de capacidade avancada,
conclui-se que as empresas nao tém condi¢cdes de realizar inovagdes significativas no
desenvolvimento do processo produtivo, na fase de investimentos na execucgédo de
projetos. Este € um dos pontos desfavoraveis para as empresas da amostra. Neste
caso, elas deveriam realizar investimentos que possibilitassem a realizacdo destas

atividades.
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7.2.2.9. Caracteristicas dos Investimentos para a Execucéo de Projetos

Para a determinacdo do nivel de capacidade tecnolégica considerando-se o
perfil dos investimentos necessarios a execucdo dos projetos, calculou-se a média
apresentada por cada uma das empresas para as variaveis que representam a
capacidade basica, a intermediaria e a avancada. A partir das médias encontradas,
convencionou-se que o nivel com maior média sera considerado como o da empresa.
No caso de ocorrer a mesma média para mais de um nivel, a escolhida sera a

correspondente ao melhor nivel.

Conforme a Tabela 11 e o Gréfico 6, existem 2 empresas com capacidade
tecnologica nado identificada (J e M) porque as médias ficaram entre 1,0 e 2,0. Isto
significa que estas empresas responderam que realizam as atividades relacionadas
com a capacidade de investimentos para a execuc¢ao dos projetos no algumas vezes

Oou nunca.
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Tabela 11 - Classificacao do Perfil dos Investimentos na Execucao de Projetos

por Empresa®.

INVESTIMENTO EXECUCAO
EMPRESAS Basica Intermediéria Avancada
A 1,50 3,00 2,00
B 1,00 3,20 1,67
C 3,50 3,20 2,33
D 3,50 3,60 2,67
E 2,50 2,60 2,00
F 1,50 3,20 2,33
G 2,50 3,40 2,33
H 1,00 4,00 3,00
| 4,50 3,80 4,00
J 1,50 1,80 1,33
K 1,00 3,20 2,00
L 4,00 3,00 2,00
M 2,00 1,80 1,33
N 3,00 4,20 3,00
O 3,00 3,80 3,33
P 1,00 3,80 4,33
Q 2,50 4,40 3,33
R 5,00 4,60 2,33
S 2,00 4,00 2,67
T 3,00 3,40 2,00
U 3,00 4,00 4,33

Fonte: Pesquisa prépria.

2 por exemplo, se a empresa tiver média 3,0 para a capacidade basica e intermediaria, a capacidade
dela sera a intermediaria. Isto porque, pela classificacdo de Lall (1992), pressupde-se que a empresa
gue realiza as atividades correspondentes a capacidade avangada tera condicdes de realizar as
atividades correspondentes as capacidades basica e intermediaria.
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Gréfico 6 - Classificagcdo das Empresas quanto aos Investimentos na Execucgéo

dos Projetos

As 4 empresas com capacidade tecnoldgica basica (C, I, R e L) tem maior
meédia nas atividades relacionadas ao seu funcionamento, ndo realizando, pelo menos
na metade dos casos, aquelas atividades que promovem o desenvolvimento de

inovacdes mais significativas, tais como fabricacdo e desenho de equipamentos.

As 14 empresas com nivel intermediario (A, B, D, E, F, G, H,K, N, O, Q, S, T),
assim como aquelas com nivel basico, possuem média baixa nas atividades
relacionadas com o nivel avancado. No entanto, elas realizam as atividades
relacionadas com a capacidade intermediaria (ver Quadro 2 ) pelo menos algumas

vezes.

Apenas duas empresas (a P e a U) possuem capacidade avancada, conforme a
Tabela 11. Estas empresas realizam, pelo menos na metade dos casos, as atividades
de cronograma de investimentos, escolha da melhor fonte tecnoldgica, negociacdo
com fornecedores, barganha, sistema de informagdes, servigos auxiliares, escolha do
melhor fornecedor, engenharia de processos e de produtos, treinamento dos recursos

humanos e aquelas relacionadas diretamente com o nivel avancado, que sao o
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desenho do processo e dos equipamentos. Neste caso, elas realizam muitas das
atividades relacionadas com o perfil dos investimentos na execucdo dos projetos pelo

menos na maior parte dos casos.

7.2.3. Consideragdes Finais Relativas ao Perfil de Investimentos

Quanto ao perfil dos investimentos das 21 empresas pesquisadas (Tabela 12 e
Grafico 7), em 2 empresas (E e M) ndo foi possivel identificar o nivel de capacidade.
Das restantes, 6 empresas (C, I, J, L, R e S) possuem capacidade bésica; 11
empresas (A, B, D, F, G, H, K, N, O, Q e T) possuem capacidade intermediaria; e, 2

empresas (P e U) possuem capacidade avancada.
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Tabela 12 - Classificacdo do Perfil de Investimentos por Empresa®

INVESTIMENTO
S

EMPRESAS Basica Intermediaria Avancgada

A 2,75 3,25 2,00
B 1,33 2,73 1,67
C 3,42 3,35 2,33
D 3,42 4,05 2,67
E 1,75 2,17 2,00
F 2,08 3,35 2,33
G 2,92 3,45 2,33
H 2,83 4,13 3,00
I 4,75 4,40 4,00
J 2,58 2,28 1,33
K 2,17 2,85 2,00
L 4,00 3,88 2,00
M 1,50 1,90 1,33
N 3,83 4,22 3,00
O] 3,67 3,90 3,33
P 2,33 3,28 4,33
Q 3,58 4,45 3,33
R 5,00 3,80 2,33
S 3,17 3,00 2,67
T 2,83 3,45 2,00
U 4,00 4,00 4,33

Fonte: Pesquisa prépria.

3 Conforme explicado no item 5.4, foi feita a média para as respostas referentes as variaveis que
compdem cada um dos niveis de capacidade, basico, intermediario e avancado, dos investimentos
iniciais e dos investimentos na execugdo dos projetos. A maior média é que definira a capacidade da
empresa. Isto porque, pela classificacdo de Lall (1992), pressupfe-se que quem realiza as atividades
correspondentes a capacidade intermediaria tem condi¢cdes de realizar as atividades correspondentes a
capacidade basica.
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Gréfico 7 - Distribuicdo das Empresas por Nivel de Capacidade de

Investimentos

As empresas E e M ndo possuem a capacidade identificada porque elas
responderam que realizavam as atividades relacionadas com o perfil dos
investimentos no maximo algumas vezes. Estas empresas sao de pequeno porte (a E
possui 1 funcionério e a M possui 11 funciondrios) e apresentam os mais baixos

faturamentos da amostra (R$12.089,40 e R$10.000,00, respectivamente) (Tabela 1).

As empresas com capacidade basica para realizar investimentos na
implantacao dos projetos realizam, na maior parte dos casos, as atividades de estudo
da viabilidade técnico-econémica, selecdo do local e cronograma de investimentos
(investimentos iniciais); construcao de plantas e servigcos auxiliares (investimentos na

execucao).

As empresas com capacidade intermediaria realizam, na maior parte dos
casos, as atividades de selecdo das fontes tecnoldgicas, negociacdo com

fornecedores, barganha e sistema de informacdes (investimentos iniciais); procura dos
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equipamentos, engenharia de processos e de produtos, recrutamento e treinamento

dos recursos humanos (investimentos na execucao).

Finalmente, aquelas empresas com capacidade avancada realizam, na maior
parte dos casos, as atividades de desenho dos processos e desenho e fabricagao dos
equipamentos. Cabe ressaltar que elas sdo a segunda e terceira empresa de maior
porte da amostra, respectivamente (Tabela 1), analisando-se tanto pelo nimero de

funcionérios quanto pelo faturamento liquido.

7.3. O Perfil de Producéo

Para a determinacdo da classificacdo do perfil da producdo serdo analisadas
as atividades relacionadas com a engenharia de processos, engenharia de produto e

engenharia industrial, de acordo com o Quadro 2 .

7.3.1. Engenharia de Processos

A engenharia de processos refere-se ao planejamento e controle das mudancas
na forma, nas condi¢cdes e nos relacionamentos dentro da fabrica (Encyclopedia of

Science and Technology, 1960).

Assim sendo, a seguir serdo analisados, conforme o Quadro 2 , as variaveis:
controle da qualidade, levantamento e analise dos problemas, aprendizagem da
tecnologia, melhoramento nos equipamentos, adaptacdo do processo, reducdao dos
custos, licenciamento de novas tecnologias e desenvolvimento do processo em

departamento de P&D.

Cabe salientar que anteriormente foi identificada a realizagéo de investimentos
na engenharia de processos para a execucao dos projetos e que a realizagdo das
atividades que compdem esta parte da engenharia sera analisada detalhadamente a

sequir.

Todas estas variaveis serdo analisadas detalhadamente a seguir, conforme a

frequéncia de respostas mostradas na Tabela 13.
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Respostas Total

CAPACIDADE Variavel 2 3 4 5 Empresas
Controle da 3 2 6 9 21
Qualidade
Levantamento 3 3 8 7 21
Problemas

BASICA Analise 3 2| 8| 8 21
Problemas
Aprendizagem 4 4 9 4 21
tecnologica
Melhoria nos 4 3 10 4 21
Equipamentos
Adaptacéo do 2 3 9 7 21
Processo

INTERMEDIARIA | poducso de 1 4l 5| 11 21
Custos
Modificacéo 7 1 3 2 20
Tecno.
Licenciada

AVANGADA Inovagcéo em 2 3 5 2 21
P&D

Fonte: Pesquisa prépria.

OBS.: 1= nao; 2= algumas vezes; 3= na metade dos casos; 4= na maior parte dos casos; 5= em todos os

casos.

7.3.1.1. Controle da Qualidade

Comecando pela analise da realizagcdo da atividade relacionada as melhorias

na qualidade do processo, verifica-se que ela ndo é mais um diferencial competitivo e

sim uma necessidade para a sobrevivéncia das empresas no mercado. Neste sentido,

o controle da qualidade em processos € a exigéncia basica para todas as empresas

gue desejam competir no setor automobilistico.

As empresas pesquisadas estdo buscando esta qualidade pois 9 delas

realizam esta atividade em todos os casos, 6 na maior parte, 2 na metade, 3 algumas

vezes e 1 ndo (Tabela 13). Estes dados demonstram que a maior parte destas
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empresas possuem a capacidade basica para o desenvolvimento de pequenas

inovacoes.

7.3.1.2. Levantamento e Anélise dos Problemas

As atividades de levantamento e analise dos problemas referem-se, também, a
capacidade béasica de engenharia de processos das empresas. Junto com oS
programas de controle da qualidade, sdo feitos os levantamentos e andlises dos
problemas para reducao de set-up e diminuicdo dos desperdicios. Para a realizacao
destas tarefas, as empresas utilizam as mais diversas tecnologias, tais como: Método
de Andlise e Solucdo de Problemas (MASP), Equipe de Resolucédo de Problemas e

Ciclo Planejamento, Direcao, Controle e Avaliagao (PDCA).

A atividade de resolucéo/previsédo de problemas que ocorre durante o processo
produtivo € um importante meio para o desenvolvimento da tecnologia em uso. A partir
da necessidade de solucionar um problema é que as empresas usam a criatividade e
experiéncia do seu pessoal, além do estoque de conhecimento cientifico do qual
dispGe. Na medida em que as empresas enfrentam as incertezas (problemas) mais
adequadamente, isto é, fazendo uso de mecanismos proprios ou ferramentas
conhecidas para a solucdo de problemas, elas encontram maior facilidade para

gerenciar as atividades de inovacao (Zawislak, Graziadio e Marques, 1997).

Pode-se observar que todas as empresas da amostra possuem capacidade
para gerenciar a atividade de inovagéo, pois elas realizam o levantamento e a analise

dos problemas surgidos na producéo pelo menos algumas vezes (Tabela 13).

7.3.1.3. Aprendizagem da Tecnologia de Processos

A realizacdo da andlise dos problemas promove o préprio desenvolvimento
tecnoldgico que ocorre através da aquisicao de habilidades e conhecimentos técnicos,
ou seja, do processo de aprendizagem da tecnologia (Bell, 1987). Diante disto, a

aprendizagem € necessaria para o aperfeicoamento da tecnologia de producéo.

As empresas pesquisadas realizam a aprendizagem da tecnologia de

processos pelo menos algumas vezes (Tabela 13). A frequéncia das respostas indica
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gue 4 empresas aprendem em todos os casos, 9 na maior parte, 4 na metade e 4

algumas vezes.

Analisando-se em conjunto todas as atividades que compdem a capacidade
basica, verifica-se que a maior parte das empresas realiza estas atividades na maior
parte dos casos. Este € um dos pontos favoraveis apresentado pelas empresas
pesquisadas. Isto demonstra que estas empresas tém capacidade para, no minimo,
realizar as atividades rotineiras, consideradas por Lall (1992) como as de controle da
qualidade, levantamento e andlise de problemas e aprendizagem da tecnologia de

processos.

7.3.1.4. Melhoria nos Equipamentos

Para Lall (1992), apdés a aprendizagem tecnoldogica uma das atividades
importantes para a definicdo da capacidade de engenharia de processos € a
realizacdo de melhorias nos equipamentos utilizados. Pelos dados obtidos na
pesquisa, todas as empresas possuem mao-de-obra e conhecimentos especializados
para a manutencdo dos equipamentos, pois elas realizam esta atividade pelo menos
algumas vezes, sendo que a maioria (n=14) realiza no minimo na maior parte dos

casos (Tabela 13).

7.3.1.5. Adaptacédo do Processo

Todas as atividades anteriores Sao importantes para que as empresas possam
adaptar o processo produtivo as necessidades do novo produto e, também, para a
instalacdo de um novo processo. Isto deve-se, em parte, as necessidades de adocéo e
adaptacdo de novas tecnologias as condicbes ambientais especificas devido as

transformacdes que ocorrem na economia de forma rapida e dinamica.

Nesta pesquisa, a maioria das empresas demonstrou possuir capacidade para
adaptar o processo ao novo produto, pois elas realizam esta atividade pelo menos na
metade dos casos (Tabela 13). Esta atividade esta relacionada a busca por reducao

nos custos atraves da diminuigdo de desperdicios e do tempo de set-up.
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7.3.1.6. Reducao de Custos

A busca por reducdo de custos € uma constante nas empresas do setor de
autopecas, principalmente por aquelas que fornecem para as montadoras de veiculos.
A maior parte das empresas da pesquisa refletem esta tendéncia porque elas
procuram reduzir seus custos em todos os casos (n=11) para melhorar suas condi¢des

competitivas (Tabela 13).

Cabe salientar que a preocupacéo com a reducédo de custos reflete-se nos
outros itens analisados, principalmente, na engenharia de processos e de produto para
a execucao dos projetos e no levantamento e analise dos problemas. Isto porque os
investimentos realizados na engenharia de processos e de produtos permitem que o
processo produtivo seja mais eficiente e eficaz. Neste sentido, o levantamento e a
andlise dos problemas colaboram para a reducdo de gargalos e desperdicios no

processo.

7.3.1.7. Modificagdo em Tecnologias Licenciadas

Para a determinacao do perfil de producéo, no que diz respeito & engenharia de
processos, a atividade de modificagdo nas tecnologias licenciadas € uma importante
varidvel. Para tanto, as empresas realizam investimentos no desenvolvimento do
conhecimento e das habilidades dos seus recursos humanos, que devem ter
capacidade para modificar, adaptar e desenvolver a nova tecnologia de processo

conforme as necessidades da empresa.

Na pesquisa, a maior parte das empresas (n=14) realizam no maximo algumas
vezes a modificacdo nas tecnologias licenciadas, sendo que somente 2 realizam esta

atividade em todos os casos, 3 na maior parte, 1 na metade (Tabela 13).

Analisando-se as respostas para as atividades caracteristicas da capacidade
intermediaria (melhoria nos equipamentos, adaptag¢éo do processo, reducao de custos
e modificacdo de tecnologia licenciada), verifica-se que a unica que € realizada no
méaximo algumas vezes pela maioria das empresas é a modificagdo em tecnologias de

processos licenciadas. Isto podera ocorrer porgue, em geral, as empresas nao
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costumam licenciar tecnologias de processos, sendo este um dos pontos
desfavoraveis. No entanto, seria aconselhavel a realizacdo de uma nova pesquisa para
levantar informacfes sobre o licenciamento de tecnologias pelas empresas do setor

de autopecas do Rio Grande do Sul e, mais especificamente, pelas da amostra.

7.3.1.8. Inovacao em Departamento de P&D

As tecnologias de processos sao melhor desenvolvidas ou modificadas em
departamentos de P&D, com recursos humanos qualificados e especializados (Lall,
1992). Neste sentido, no departamento de P & D podem ser criadas, adaptadas ou
desenvolvidas as novas tecnologias necessarias para que a empresa obtenha ganhos

competitivos significativos.

Entretanto, das empresas pesquisadas, apenas 2 realizam P&D para melhorar
0 processo em todos 0s casos, 5 na maior parte, 3 na metade, 2 algumas vezes e 9
nao o fazem (Tabela 13). Estes dados demonstram que estas empresas possuem
pouca capacidade para competir em um mercado globalizado, onde o ritmo de
desenvolvimento de inovacfes € elevado, necessitando de um departamento

especifico para a realizacéo desta atividade.

A pouca frequéncia de realizacdo de atividades de inovagdao em departamento
de P&D é um dos pontos desfavoraveis das empresas pesquisadas. Para melhorar
esta situacdo, uma das alternativas que tem sido apresentada € a realizacao de
acordos de cooperagcdo com empresas lideres no mercado da industria

automobilistica.

7.3.1.9. Caracteristicas da Engenharia de Processos

Finalmente, pela comparagéo entre as médias dos niveis basico, intermediario
e avancado de cada empresa para as atividades de engenharia de processos (Tabela
14 e Gréfico 8), considera-se que 1 empresa ndo tem capacidade identificada, 10

possuem capacidade basica, 6 intermediaria e 4 avancada.
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Tabela 14 - Classificag&o do Perfil de Producéao quanto a Engenharia de

Processos™
ENGENHARIA DE PROCESSOS
EMPRESAS Basica Intermediéria Avancada

A 3,75 2,50 1,00
B 3,75 3,75 3,00
C 3,50 3,00 2,00
D 4,00 3,50 4,00
E 4,25 4,00 1,00
F 3,50 3,00 3,00
G 4,75 3,75 1,00
H 5,00 5,00 4,00
I 4,25 4,25 4,00
J 2,50 2,50 3,00
K 3,00 3,25 1,00
L 2,00 2,75 2,00
M 2,00 1,75 1,00
N 4,75 4,50 4,00
@) 3,75 3,75 4,00
P 5,00 4,00 1,00
Q 4,75 3,50 5,00
R 5,00 5,00 5,00
S 2,50 2,75 1,00
T 4,25 3,50 1,00

4,75 4,25 1,00

Fonte: Pesquisa prépria.

¥ Conforme explicado no item 5.4, foi feita a média para as respostas referentes as variaveis que
compdem a capacidade basica e a capacidade intermediaria. A maior média é que definird a capacidade
da empresa. No caso de ocorrer a mesma média, a escolhida sera a referente a maior capacidade. Isto
porque, pela classificagdo de Lall (1992), pressupde-se que a empresa que realiza as atividades
correspondentes a capacidade avancada tera condi¢cBes de realizar as atividades correspondentes a
capacidade basica e intermediaria.
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Gréfico 8 - Classificacdo da Engenharia de Processos

A empresa com capacidade ndo identificada € a M. Esta empresa néo teve,

também, a sua capacidade tecnologica identificada para o perfil dos investimentos.

As empresas com capacidade basica para a engenharia de processos sao A,
C,E, F, G, I, N, P, Te U. Estas empresas obtiveram maior média para as atividades

necessarias para o simples funcionamento do processo produtivo.

No nivel de capacidade intermediaria estdo as empresas B, H, J, K, L e S, que

demonstraram possuir capacidade para adaptar e melhorar o processo produtivo.

Finalmente, com relacdo a capacidade avancada, as empresas D, O, Q e R
ficaram com as maiores médias nas atividades de melhoria nos equipamentos,
adaptacdo do processo, reducdo de custos e modificacdo em tecnologia de

processos licenciadas.

7.3.2. Engenharia de Produto

O departamento de engenharia de produto € responsavel pelo desenho, pelas
especificacdes, pelas determinagdes da composicao e pela viabilidade técnica para a

fabricacdo do produto (Encyclopedia of Science and Technology, 1960). Neste caso,



94

refere-se aos investimentos e esforcos das empresas para 0 aprimoramento e o

desenvolvimento dos seus produtos (Lall, 1992).

As variaveis relacionadas com a engenharia de produto que serdo analisadas
Quadro 2 a seguir sdo: a engenharia reversa e a realizacao de adaptagdes no produto
para atender as necessidades do mercado, que correspondem ao nivel de capacidade
bésico; os melhoramentos na qualidade e a modificacdo de produtos adquiridos por
licenciamento, que correspondem ao nivel de capacidade intermediario; e o
desenvolvimento de produtos em departamentos de P&D, que correspondem ao nivel

de capacidade avancada.

Todas estas variaveis serdo analisadas detalhadamente a seguir com base nos

dados da Tabela 15.

Tabela 15 - FreqUéncia de Respostas para cada uma das Variaveis de

Engenharia de Produtos

Respostas Total
CAPACIDADE Variaveis 1 2 3 4 5 Empresas
Engenharia 8 2 3 7 1 21
) Reversa
BASICA Adaptacdo do 0 3 2 7 9 21
Produto ao
Mercado
Melhoria Qual. 0 1 3 7 10 21
Produto
'IANTERMEDIARI Modificacéo 8 4 1 4 1 18
Prod.
Licenciados
AVANCADA P&D Produto 8 3 2 6 2 21

Fonte: Pesquisa prépria.

OBS.: 1= ndo; 2= algumas vezes; 3= na metade dos casos; 4= na maior parte dos casos; 5= em todos os
casos.

7.3.2.1. Engenharia Reversa

A engenharia reversa refere-se a desmontagem e remontagem de um produto
para que a empresa aprenda a sua tecnologia. Atualmente, esta € uma das funcfes da

engenharia de produto responsavel pelo desenvolvimento e adaptacdo de produtos ja
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existentes no mercado e nao protegidos pela legislacdo (Rosenberg e Frischtak,
1985).

pY

Segundo os dados levantados quanto a realizacdo desta atividade pelas
empresas pesquisadas, verifica-se que 1 faz em todos os casos, 7 ha maior parte, 3
na metade, 2 algumas vezes e 8 empresas nado realizam a atividade de engenharia

reversa (Tabela 15).

Estes dados mostram que a maior parte destas empresas aprendem a
tecnologia do produto através da engenharia reversa no maximo na metade dos casos.
No entanto, o “aprender fazendo” (learning-by-doing) ou a aprendizagem pelo montar
e desmontar o produto é muito importante para o desenvolvimento da capacidade de
realizacdo de inovagbes ou melhoramentos nas tecnologias utilizadas relativas ao

produto.

7.3.2.2. Aprendizagem da Tecnologia do Produto

Além da atividade de engenharia reversa para a aprendizagem da tecnologia
do produto, outra variavel a ser considerada € a atividade de adaptacéo do produto as
necessidades do mercado. No caso das empresas de autopecas, estas direcionaram
a sua estratégia para o atendimento das necessidades dos clientes devido as
mudancas nas politicas das montadoras com relagdo aos clientes finais. Por outro
lado, esta estratégia € a nova ordem de competicdo no mercado internacional,

forcando as empresas a seguir neste caminho.

Esta preocupacao pode ser identificada nas empresas pesquisadas, pois todas
elas aprendem a tecnologia do produto pelo menos algumas vezes (Tabela 15). Neste
caso, as empresas estao procurando se adequar as necessidades do mercado, seja

pela presséo dos clientes, seja pela pressdo dos competidores.

Analisando-se as respostas para as atividades de engenharia reversa e
adaptacéo do produto referentes a capacidade tecnoldgica basica, observa-se que a

maioria das empresas possui condicbes de manter e melhorar a tecnologia do
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produto. Estas caracteristicas sdo consideradas favoraveis para que estas empresas

mantenham-se competindo no mercado.

7.3.2.3. Melhorias na Qualidade do Produto

Juntamente com as modificagbes nos produtos, as empresas precisam
considerar o controle da qualidade do produto final. Esta atividade é influenciada pelo
controle da qualidade no processo. Estas atividades séao realizados por todas as
empresas da amostra. Especificamente no caso de melhorias na qualidade do
produto, 10 empresas o fazem em todos o0s casos, 7 ha maior parte, 3 na metade e 1

pelo menos algumas vezes (Tabela 15).

Cabe salientar que no mercado do setor automobilistico as empresas que ndo
realizam estas atividades dificilmente terdo condigcbes de competir com as empresas

internacionais fornecedoras de montadoras ou de pecas para reposicao.

7.3.2.4. Melhoramentos em Produtos

A atividade de melhoria na qualidade do produto esta diretamente relacionada
com a realizacdo de melhoramentos e adaptagcdes nos produtos adquiridos por
licenciamento. No entanto, as empresas pesquisadas realizam esta atividade poucas
vezes, pois apenas 1 empresa faz em todos os casos, 4 na maior parte, 1 na metade,

4 algumas vezes e 8 ndo fazem (Tabela 15).

Estes dados mostram que as empresas pesquisadas possuem baixa
capacidade tecnoldgica para interferir e modificar os produtos j& existentes através do

desenvolvimento de, no minimo, pequenas inovacoes.

Cabe salientar que as conclusbes relativas a esta questdo possuem como
limitagéo a falta de informagdes sobre o licenciamento ou ndo de produtos pelas
empresas da amostra. Logo, elas podem ter respondido que ndo porque ndo tém

produtos licenciados.

Analisando-se as respostas para as variaveis que compdem a capacidade

intermediaria (Tabela 15), observa-se que as empresas possuem pouca capacidade
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para melhorar a tecnologia dos produtos através do desenvolvimento de inovacdes.
Sendo uma caracteristica desfavoravel a realizacdo de no maximo algumas vezes, a

atividade de modificacdo em produtos licenciados.

7.3.2.5. Desenvolvimento de Produtos em Departamento de P&D

Um importante instrumento para a promoc¢ao do desenvolvimento de inovacdes
mais importantes é a utilizacao dos departamentos de P&D para o desenvolvimento de
produtos. Este é um importante indicador da capacidade tecnoldgica e podera afetar

significativamente o desempenho competitivo das empresas.

Com relagéo ao desenvolvimento de inovagdes em produtos nos departamentos
de P&D, a maior parte das empresas estudadas possuem baixa capacidade
tecnoldgica. Os resultados mostram que 2 empresas realizam esta atividade em todos

0S casos, 6 na maior parte, 2 na metade, 3 algumas vezes, 8 ndo fazem (Tabela 15).

Cabe salientar que a maioria das empresas brasileiras ndo fazem inovacdes
radicais em seus produtos, sendo a utilizacdo de departamentos de P & D para o
desenvolvimento destes relacionada as atividades de adaptacdo ou imitacédo
(Coutinho & Ferraz, 1994). Esta é uma caracteristica desfavoravel no que diz respeito

a competitividade internacional do mercado da industria automobilistica.

7.3.2.6. Caracteristicas da Engenharia de Produto

Considerando-se as informacfes anteriores, foram feitas as médias de cada
empresa para as variaveis que determinam cada um dos niveis de capacidade
(Tabela 16 e Gréafico 9). No caso de 3 empresas a capacidade ndo pode ser
identificada, em 3 a capacidade € basica, em 9 a capacidade é intermediariae em 6 a

capacidade é avancada.
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Tabela 16 - Classificacdo do Perfil da Engenharia de Produto por Empresa®™

ENGENHARIA DE PRODUTO

EMPRESAS Béasica Intermediéria Avancada
A 1,50 2,50 2,00
B 3,00 3,00 3,00
C 3,00 3,00 3,00
D 3,50 3,00 4,00
E 2,50 2,50 1,00
F 4,00 3,00 2,00
G 3,00 3,00 1,00
H 4,50 5,00 4,00
I 4,00 4,50 4,00
J 3,00 3,00 4,00
K 2,50 2,50 1,00
L 2,00 2,00 2,00
M 1,50 1,50 1,00
N 5,00 4,50 4,00
) 4,00 3,00 4,00
P 3,00 4,50 1,00
Q 4,50 3,00 5,00
R 4,50 3,00 5,00
S 2,00 2,00 1,00
T 4,50 3,00 1,00
U 4,00 4,50 1,00

Fonte: Pesquisa prépria.

> Conforme explicado no item 5.4, foi feita a média para as respostas referentes as variaveis que
compdem os niveis de capacidade basica, intermediaria e avancada em cada uma das variaveis que
compdem a engenharia de produto. A maior média é que definira a capacidade da empresa. Isto porque,
pela classificacdo de Lall (1992), pressup8e-se que quem realiza as atividades correspondentes a
capacidade avancada tem condi¢Oes de realizar as atividades correspondentes a capacidade basica e

intermediaria.
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Gréfico 9 - Classificacdo do Nivel de Engenharia de Produto por Empresa

A capacidade tecnoldgica para a engenharia de produto das empresasL,Me S
ndo pode ser determinada porque estas empresas realizam no maximo algumas vezes
todas as atividades. A maioria delas sdo de pequeno porte, sendo que a L nao

informou o nimero de funcionarios e o faturamento (Tabela 1).

Observa-se que as empresas F, N e T possuem capacidade basica. Destas, a
F e N sdo de pequeno porte e a T de médio porte (120 funcionarios). A empresa F tém
quatro funcionarios com graduacédo e um com pés-graduacdo. As empresas N e T tem
1 e 4 funcionarios com graduacdo, respectivamente, sendo que elas ndo tem
funcionarios com pos-graduacéao. O baixo numero de funcionarios graduados e pos-
graduados mostra que, realmente, estas empresas nado poderiam desenvolver a
tecnologia utilizada por falta de recursos humanos que tenham obtido uma

aprendizagem formal para promover inovagoes.

As empresas com capacidade intermediaria, A, C, E, G, H, |, K, P e U, séo de
pequeno, médio e grande porte. A empresa E, no entanto, mereceria um estudo mais
aprofundado porque ela, aparentemente, nao teria condicbes de promover

melhoramentos e desenvolvimento na tecnologia pois ela tem somente 1 funcionério
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com | Grau. As demais empresas possuem funcionérios que, pela qualificacdo, tém

condicdes de melhorar a tecnologia de produto.

Finalmente, as empresas com capacidade avancada séo a B, D, J, O, Q e R.
Todas elas tém média acima de 3,0 em todos os niveis de capacidade. Isto ocorre
porque, para que a empresa tenha capacidade avancada, ela devera ter condi¢des de
realizar as atividades correspondentes aos niveis inferiores. Todas estas empresas
responderam que realizam P&D para o desenvolvimento de produtos na maior parte

dos casos.

Cabe ressaltar, no entanto, que a maioria delas é de pequeno porte, merecendo

a realizacdo de uma pesquisa mais aprofundada para a confirmacéao deste resultado.

7.3.3. Engenharia Industrial

A engenharia industrial refere-se ao desenho, desenvolvimento e instalacdo do
sistema produtivo que € integrado por homens, equipamentos, maquinas e matéria-
prima (Encyclopedia of Science and Technology, 1960). Neste conceito estéo incluidas
as atividades de estudo do tempo e métodos de trabalho e controle da qualidade na
fabrica (capacidade basica), monitoramento da produtividade e melhoramentos no

gerenciamento da producdo (capacidade intermediaria), segundo Lall, 1992 Quadro 2.

Estas atividades serdo analisadas detalhadamente a seguir, conforme Tabela
17.
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Tabela 17 - Respostas para as atividades relacionadas a Engenharia Industrial

Respostas Total
CAPACIDADES Variaveis 1 2 3 4 5 Empresas
Método Trabalho 0 3 2 10 6 21
BASICA Analise ol 3| 2| 8| s 21
Cronolégica
Controle Estoque 1 2 1 5 12 21
Monit. 0 3 2 6 10 21
Produtividade
INTERMEDIARIA | Gerancia ol 3| 3| 6| o9 21
Producao

Fonte: Pesquisa prdpria.

OBS.: 1= ndo; 2= algumas vezes; 3= na metade dos casos; 4= na maior parte dos casos; 5= em todos 0s
casos.

7.3.3.1. Estudo dos Métodos de Trabalho

O estudo dos métodos de trabalho remonta a escola de administracao classica
e é ainda muito usado para auxiliar na reducéo do desperdicio, das falhas na producéo
e no aumento da produtividade. Esta atividade é realizada por todas as empresas
pesquisadas no minimo algumas vezes (Tabela 17) demonstrando a sua capacidade
bésica para estar em funcionamento. Especificamente, 6 empresas realizam esta

atividade em todos os casos, 10 na maior parte, 2 na metade e 3 algumas vezes.

7.3.3.2. Anélise Cronoldgica da Realizagdo das Tarefas

Assim como a andlise do método de trabalho, a andlise do tempo em que o0s
funcionérios realizam uma tarefa visa ao aumento da produtividade do trabalho. Esta
atividade é realizada por todas as empresas da amostra, sendo que 8 realizam em

todos os casos, 8 na maior parte, 2 na metade e 3 algumas vezes (Tabela 17).

7.3.3.3. Controle dos Estoques

Para o controle dos estoques séo utilizadas varias técnicas modernas,
principalmente o just in time. Esta atividade tem como objetivo a redugédo dos
estoques na fabrica através do aumento do comprometimento dos fornecedores com a

entrega dos pedidos num prazo reduzido e com qualidade assegurada. A utilizacéo de
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estoques minimos é a estratégia da industria montadora de veiculos que exige o

fornecimento das pecas e componentes no menor prazo possivel.

Quanto as empresas da amostra, nem todas pertencem a cadeia produtiva das
montadoras de veiculos, mas a maioria delas realizam a atividade de controle de
estoque com o objetivo de reduzir os custos de producéo. Especificamente, somente 1
empresa néo faz controle de estoques. Das restantes, 12 o fazem em todos 0s casos,

5 na maior parte, 1 na metade e 2 algumas vezes (Tabela 17).

Analisando-se todas as variaveis que compdem a o nivel de capacidade basica
da engenharia industrial, observa-se que a maior parte das empresas realizam estas
atividades pelo menos na maior parte dos casos. Isto demonstra que elas possuem
capacidade para, no minimo, garantir o funcionamento do processo produtivo, sendo

este um dos pontos favoraveis.

7.3.3.4. Monitoramento da Produtividade

Uma outra variavel importante para a determinacdo da capacidade de
engenharia industrial € o monitoramento da produtividade. Esta € realizada através da
utilizacdo do indice de produtividade que mede o desempenho geral das empresas
guanto ao nivel de aproveitamento dos recursos disponiveis. Assim, nao raras vezes,
as empresas com maiores indices sdo as que possuem melhores posicdes
competitivas no mercado. Este indicador também é usado para medir o nivel de
desenvolvimento econdmico das na¢des, sendo que 0s paises com mais altos indices
de produtividade séo frequentemente os mais desenvolvidos economicamente. Como

exemplos, temos Estados Unidos, Japéo e Alemanha (Lipietz, 1988).

Neste sentido, o monitoramento da produtividade € muito importante para as
empresas que competem em um mercado globalizado, mesmo que elas ndo tenham
como estratégia o comércio direto com outras regides do mundo. Diante disto,
verificou-se que 10 empresas da amostra realizam esta atividade em todos os casos,

6 na maior parte, 2 na metade e 3 algumas vezes (Tabela 17).
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7. 3.3.5. Melhorias no Gerenciamento da Producéo

A Ultima variavel que influencia no nivel de capacidade da engenharia industrial,
segundo Lall (1992), é o desenvolvimento de melhorias no gerenciamento da
producdo. Neste sentido, as empresas necessitam realizar esta atividade para adotar,
imitar, desenvolver e criar tecnologias de produto e de processo. Ela visa desenvolver,
também, a capacidade da empresa de responder rapidamente as mudancas no

mercado.

Do desenvolvimento e aperfeicoamento da administracdo da producdo
dependem todas as etapas analisadas anteriormente. Neste sentido, os resultados
mostram certa coeréncia pois aqui, também, todas as empresas que compdem a
amostra realizam a atividade, ou seja, 9 realizam em todos o0s casos, 6 na maior parte,

3 na metade e 3 algumas vezes (Tabela 17).

Cabe salientar que os esforcos de melhorias devem ser realizados em toda

empresa e ndo somente no gerenciamento da producéo.

Finalmente, analisando-se todas as variaveis que determinam a capacidade
intermediaria para a engenharia industrial, conclui-se que as empresas tém
capacidade para melhorar o processo produtivo, pois todas elas realizam estas
atividades. Assim, este é um dos pontos favoraveis para que estas empresas

atualizem-se e respondam rapidamente as modificacées observadas no mercado.

Cabe ressaltar que, conforme a classificacdo de Lall (1992), Quadro 2, as
atividades referentes a engenharia industrial enquadram-se, no maximo, como sendo
de capacidade intermediaria. Para este autor, o que definira a capacidade avancada,
na producdo, serd o desenvolvimento de inovacbes em processo e produto em

departamentos de P&D.

7.3.3.6. Caracteristicas da Engenharia Industrial

Pela classificacdo de Lall (1992), a engenharia industrial é determinada por
variaveis que compdem os niveis basico e intermediario. Diante disto, pela analise das

médias relativas as variaveis que determinam a capacidade tecnologica de cada uma
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das empresas (Tabela 18 e Grafico 10), verifica-se que em uma empresa nao foi
possivel identificar a capacidade tecnoldgica, 7 empresas possuem capacidade

basica e 13 empresas possuem capacidade intermediéria.

Tabela 18 - Classificacao do Perfil da Engenharia Industrial por Empresa®®

INDUSTRIAL
EMPRESAS Béasica Intermediéria
A 4,00 4,00
B 4,33 4,00
C 3,33 4,00
D 4,00 3,00
E 5,00 4,50
F 4,00 4,00
G 4,33 5,00
H 5,00 5,00
I 4,67 5,00
J 3,00 2,00
K 3,00 2,00
L 2,33 3,00
M 2,00 2,00
N 4,00 4,50
O 5,00 5,00
P 5,00 5,00
Q 4,67 4,50
R 4,67 5,00
S 2,67 4,00
T 4,67 4,50
U 5,00 5,00

Fonte: Pesquisa propria.

! Conforme explicado no item 5.4, foi feita a média para as respostas referentes as variaveis que
compdem as capacidades basica e intermediaria na engenharia industrial. A maior média é que definira
a capacidade da empresa. Isto porque, pela classificacdo de Lall (1992), pressupde-se que quem realiza
as atividades correspondentes a capacidade intermediaria tem condi¢ces de realizar as atividades
correspondentes a capacidade basica.
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Gréfico 10 - Classificacdo da Engenharia Industrial por Empresa

Na empresa M nao foi possivel determinar a capacidade tecnoldgica porque ela
respondeu que realiza todas as atividades no maximo algumas vezes. Ela € uma
empresa de pequeno porte (11 funcionarios) e a sua capacidade nédo foi determinada,
também, para o perfil dos investimentos, engenharia de processos e engenharia de

produto.

As empresas B, D, E, J, K, Q, e T possuem capacidade basica, ou seja,
possuem capacidade para realizar as atividades de analise do método e do tempo de
trabalho e controle do estoque. A maioria delas é de empresas de pequeno porte.

Somente a J e a T sdo de médio porte (Tabela 1).

Finalmente, as empresas A, C, F, G, H, I, L, N, O, P, R, S e U possuem
capacidade intermediaria para a realizagdo de melhorias na maneira como séo
realizadas as atividades na fabrica. Aqui concentram-se (observar a Tabela 1) todas

as empresas de grande porte da amostra (I, O, P e U).
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7.3.4. Consideragdes Finais Quanto ao Perfil da Producéao

Pela andlise dos dados relativos a engenharia de processo, engenharia de
produto e engenharia industrial (Tabela 19 e Gréfico 11) conclui-se que a maioria das
empresas pesquisadas tem informacdes suficientes para identificar os gargalos na
fabrica e resolvé-los, mostrando um nivel de basico a intermediario no que diz respeito
a realizacdo de inovacdes. Cabe salientar que estas inovagbes sao do tipo

incrementais e oriundas das atividades de rotina simples e de engenharia.

Especificamente, os resultados mostram que em 1 empresa nao € possivel
identificar a capacidade, 10 empresas possuem capacidade basica, 7 capacidade
intermediaria e 3 capacidade avancada (Tabela 19 e Grafico 11) para a realizacao de

melhoramentos nas formas de realizac&o das atividades de producao.
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Tabela 19 -Classificacdo do Perfil de Producdo por Empresa’’

PRODUCAO
EMPRESA Basica Intermediaria Avancada
S

A 3,08 3,00 1,50
B 3,69 3,58 3,00
C 3,28 3,33 2,50
D 3,83 3,17 4,00
E 3,92 3,67 1,00
F 3,83 3,33 2,50
G 4,03 3,92 1,00
H 4,83 5,00 4,00
| 4,31 4,58 4,00
J 2,83 2,50 3,50
K 2,83 2,58 1,00
L 2,11 2,58 2,00
M 1,83 1,75 1,00
N 4,58 4,50 4,00
O 4,25 3,92 4,00
P 4,33 4,50 1,00
Q 4,64 3,67 5,00
R 4,72 4,33 5,00
S 2,39 2,92 1,00
T 4,47 3,67 1,00

4,58 4,58 1,00

Fonte: Pesquisa prdpria.

¥ Conforme explicado no item 5.4, foi feita a média para as respostas referentes as variaveis que
comp8em cada uma das etapas do perfil de produgdo quanto as capacidades basica, intermediaria e
avancada . A maior média é que definird a capacidade da empresa. Isto porque, pela classificacdo de
Lall (1992), pressupde-se que quem realiza as atividades correspondentes a capacidade iavancada tém
condic¢des de realizar as atividades correspondentes a capacidade basica e intermediaria.
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Gréfico 11 - Distribuicdo das Empresas por Nivel de Capacidade de Producéao

Mais uma vez, a empresa M continua com a capacidade tecnoldgica indefinida,

porque as médias sao baixas.

As empresas com capacidade basicasdoa A, B, E, F, G, J, K, N, O e T. Elas
apresentam condi¢cdes de, no maximo, manter as tecnologias de produto e processo

utilizadas.

As empresas que apresentaram capacidade intermediariasdoa C, H, I, L, P, S
e U. Elas possuem condicdes de realizar melhoramentos nas tecnologias relacionadas

ao perfil da producéo utilizadas.

A capacidade avancada para a determinacdo do perfil da producao foi
observada nas empresas D, Q e R. Estas empresas sdo de pequeno porte e
produzem produtos de baixo contetdo tecnolégico. Como os produtos fabricados por
elas séo carrocerias de madeira, elas tém capacidade para promover inovacdes nas
tecnologias utilizadas. Cabe salientar que estes trés casos mereceriam um estudo

mais aprofundado, qualitativo, para confirmar este resultado.
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7.4. O Perfil do Relacionamento com a Economia

Esta etapa sera definitiva para a identificacdo da capacidade tecnolégica geral

das empresas, conforme a classificacdo de Lall (1992).

As empresas, quando relacionam-se entre si ou com instituicdes de pesquisa
para trocar informagdes e conhecimentos sobre os mais diferentes assuntos
relacionados com o seu meio ambiente e, principalmente, com as tecnologias
utilizadas, estardo promovendo o desenvolvimento ou progresso tecnolégico. Isto
ocorre porgque algumas empresas obterdo sucesso na utilizagcdo destas informacoes

para o seu aperfeicoamento e este sera disseminado pela economia.

O perfil do relacionamento das empresas com a economia é considerado como
os esforcos e as habilidades necessarias para transmitir e receber tecnologias (Lall,
1992). Para a identificacao deste perfil nas empresas pesquisadas serdao analisados,
conforme o Quadro 2, os itens: obtencdo de bens e servigos locais; troca de
informacdes com clientes e com fornecedores, que correspondem ao nivel de
capacidade basica; transferéncia de tecnologia dos fornecedores locais para a
empresa, desenvolvimento de projetos com clientes e com fornecedores, cooperagao
com instituicbes de ensino e pesquisa, que correspondem ao nivel de capacidade
intermediaria; venda de pacotes tecnoldgicos, cooperacdo com Centros Tecnoldgicos
e licenciamento de tecnologia prépria para outros, que correspondem ao nivel de

capacidade avancada.

A seguir todas essas variaveis serdo analisadas detalhadamente, conforme os
dados da Tabela 20.
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Tabela 20 - Respostas das Empresas para cada Variavel de Relagdes com a

Economia
Respostas Total®
CAPACIDADES Variaveis 1 2 3 4 5 Empresas
Bens Locais 3 3 5 7 2 20
BASICA Servicos 0 4 3 8 5 20
Locais
Info. Fornec. 0 3 3 10 5 21
Transf. 2 8 3 4 3 20
Fornec.
Locais
Projeto com 0 4 2 7 7 20
Clientes
INTERMEDIARIA | Projeto com 1 6 5 5 3 20
Fornec.
Ligacbes 8 7 2 4 0 21
Inst. Ensino
e Pesquisa
Cooperacao 11 4 4 1 0 20
Centros
Tecno.
AVANCADA Venda 17 2 1 0 0 20
Tecno.
Licenc. de 15 2 2 1 0 20
Tecno.
Propria para
Outros

Fonte: Pesquisa prépria.
(*) As respostas com frequéncia menor que 21 ocorreram devido as n&o-respostas.

OBS.: 1= ndo; 2= algumas vezes; 3= na metade dos casos; 4= na maior parte dos casos; 5= em todos 0s
casos.

7.4.1. Obtencéo de Bens e Servigos Locais

A disseminacgdo das informagfes tecnolégicas em uma regido comeca com a
obtencdo de bens e servicos de fornecedores locais e esta relacionada com a
capacidade tecnoldgica basica. Neste sentido, a empresa precisa relacionar-se pelo

menos com a economia local para estar em funcionamento.

No caso da amostra, a maior parte das empresas adquirem bens e servigcos da

regido (n=19), sendo que apenas 3 ndo realizam esta atividade e 1 ndo respondeu a
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pergunta (Tabela 20). Estes dados mostram que estas empresas estdo em contato
com os fornecedores locais e que estes sdo uma das fontes que suprem as suas

necessidades.

As relacbes de compra de bens e servigos locais s&o importantes para a
obtenc&o de informacdes sobre o mercado e sobre as tecnologias que estdo sendo
utilizadas, principalmente para as empresas que ndo possuem um sistema formal para
a coleta destes dados. Esta € uma das caracteristicas das empresas que utilizam
tecnologias maduras e possuem capacidade tecnolégica béasica para promover

inovagdes no mercado.

7.4.2. Trocade Informacdes com Fornecedores

A interacdo da empresa com o ambiente externo (mercado) é realizada,
também, através da troca de informacdes com os fornecedores, ou seja, 0s
fornecedores de maquinas e equipamentos, por exemplo, informam os clientes sobre
as atividades de manutencao nos seus produtos e, também, sobre a situacédo atual do
mercado. Um outro exemplo, € a troca de informagfes quando da adocdo de novas

tecnologias (just-in-time, por exemplo).

Na pesquisa, todas as empresas que responderam a pergunta realizam esta
atividade, sendo que 4 realizam algumas vezes, 3 na metade dos casos, 8 na maior

parte e 5 em todos os casos (Tabela 20).

Analisando-se as respostas para as atividades relacionadas com a capacidade
béasica, verifica-se que a maior parte das empresas adquirem informacdes dos
agentes econdmicos locais na maior parte dos casos ou sempre. Este € um dos

pontos favoraveis a disseminacéo dos conhecimentos na regiao.
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7.4.3. Transferéncia de Tecnologia de Fornecedores Locais

A transferéncia de tecnologias dos fornecedores locais para as empresas €
uma alternativa importante para reduzir a dependéncia de tecnologias estrangeiras
(importadas), além de estimular o desenvolvimento de novas tecnologias na prépria

regiao (Lall, 1992).

Da amostra, 3 empresas realizam esta atividade em todos os casos, 4 na maior
parte, 3 na metade, 8 algumas vezes, 2 ndo o fazem e 1 ndo respondeu a pergunta
(Tabela 20). Pode-se observar que esta atividade € realizada com pouca intensidade
pela maior parte das empresas devendo ser estimulada pela sua importancia para o

desenvolvimento da capacidade inovativa dentro da propria regido.

7.4.4. Desenvolvimento de Projetos

Uma outra forma de disseminagéo das informac¢des sobre o mercado e sobre
as tecnologias é o desenvolvimento de projetos em conjunto com os clientes e/ou com
os fornecedores. Além das empresas estarem buscando satisfazer as necessidades e
exigéncias do mercado, elas estardo trocando habilidades, dividindo esforcos e

aumentando os seus conhecimentos de forma mais interativa com o meio ambiente.

A maior parte das empresas da amostra realizam estas atividades (Tabela 20),
demonstrando uma boa capacidade para a integragdo com clientes e fornecedores.
Especificamente quanto a realizacdo de projetos com fornecedores, das empresas
pesquisadas 4 realizam esta atividade algumas vezes, 2 na metade dos casos, 7 na
maior parte e 7 em todos. Ja quanto a realizacao de projetos com clientes, 6 realizam

esta atividades algumas vezes, 5 na metade dos casos, 5 na maior parte e 3 em todos.

Cabe salientar que esta € uma das tendéncias do setor automobilistico mundial,
principalmente das empresas que fazem parte da cadeia produtiva das montadoras de

veiculos (Coutinho e Ferraz, 1994).
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7.4.5. LigagOes com Instituicdes de Pesquisa

Um outro aspecto importante € o relacionado com as ligacdes da empresa com
instituicbes de ensino e pesquisa, que servem para manté-las atualizadas quanto ao
desenvolvimento de inovacdes e a fronteira tecnolégica. A cooperagdo com estas
instituicbes € utilizada pelas empresas para auxiliar na solucdo de problemas que

fogem da sua rotina.

Neste sentido, 12 empresas da amostra recorrem a estas instituicoes, sendo

gue 8 ndo procuram este tipo de auxilio e 1 ndo respondeu a esta questéo (Tabela 20).

A pouca frequiéncia de busca de auxilio junto a Instituicbes de ensino e pesquisa
€ uma consequéncia do tipo de tecnologia basica (tecnologia madura) que a maioria
das empresas pesquisadas utiliza. Neste caso os problemas que elas enfrentam séo
na maior parte de rotina, necessitando mais de conhecimentos sobre a técnica de
funcionamento do que conhecimento cientifico desenvolvido pelas Instituicbes de

ensino e pesquisa (Zawislak, Graziadio e Marques, 1997).

Aqui pode-se fazer uma analise sobre o conjunto das variaveis que influenciam
na capacidade intermediaria do perfil de relagcbes com a economia. Pela frequéncia
das respostas (Tabela 20), observa-se que a maioria das empresas realiza, pelo
menos na metade dos casos o0 desenvolvimento de projetos com clientes e com
fornecedores. Quanto a transferéncia de tecnologia de fornecedores locais e ligacdes
com instituicdes de pesquisa e desenvolvimento, as empresas realizam no maximo na
metade dos casos. Estes resultados caracterizam a dependéncia destas empresas
dos clientes e dos fornecedores para o desenvolvimento de projetos sendo um dos

pontos desfavoraveis a pouca ligagdes com instituicdes de ensino e pesquisa.

7.4.6. Cooperacdo com Centros Tecnoldgicos

Assim como as ligagdes com InstituicGes de ensino e pesquisa, a cooperacao
com centros tecnolégicos € uma alternativa para as empresas resolverem o0s

problemas mais complexos, diluindo custos e riscos. Neste caso, como no anterior, a
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maioria das empresas (Tabela 20) ndo buscam este tipo de auxilio devido as suas
caracteristicas de pequenas empresas de tecnologia basica madura na maior parte
dos casos. Especificamente, 11 empresas nao realizam esta atividades, 4 realizam

algumas vezes, 4 na metade dos casos, 1 na maior parte e nenhuma em todos.

Cabe ressaltar que a industria de autopecas mundial € caracterizada por ser
heterogénea em termos dos niveis de capacidade tecnoldgica, da basica a avancada,
sendo que a diferenca entre as de maior ou menor capacidade é o desenvolvimento
interno de inovacdes mais importantes em departamentos de P&D. Neste caso, as
empresas gauchas deveriam desenvolver inovagdes com o auxilio de centros
tecnologicos e Instituicbes de ensino e pesquisa para aumentar o valor agregado dos
seus produtos e a sua produtividade. Acordos estratégicos desta natureza elevariam a
capacidade competitiva e tecnologica destas empresas e também, através do seu

efeito multiplicador, da economia como um todo.

Anteriormente verificou-se que muitas empresas ndo tém ligacdes com centros
e instituicdes de ensino e pesquisa ha maior parte dos casos, 0 que deve-se, também,
ao tipo de produto que fabricam (reboques, toldos, cabinas, carrocerias, ...) que
possuem 0s conhecimentos necessarios a sua fabricacdo generalizados pela
economia. No entanto, cabe salientar que se estas empresas pretendem realizar
alguma inovagcdo que as tornem mais competitivas elas devem investir nestas

atividades.

7.4.7.Venda e Licenciamento de Tecnologias

Finalmente, as variaveis que definem o nivel de capacidade mais avancado séo
a venda e o licenciamento de pacotes tecnoldgicos. Estas atividades pressupdem que
as empresas tenham capacidade para o desenvolvimento de novas tecnologias em

departamentos de P&D.

Com relacdo a venda e ao licenciamento de tecnologia prépria para terceiros, a
maioria das empresas nao realiza esta atividade (como mostra a Tabela 20). Estes
dados comprovam que a maioria delas nédo possui capacidade para desenvolver
inovacbes que possam ser comercializadas. Os investimentos no desenvolvimento

deste tipo de inovacéo eleva a capacidade tecnolégica da empresa melhorando as
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suas condi¢gbes para competir em um mercado onde as empresas lideres investem
neste tipo de atividade para auferir os beneficios do monopodlio de comercializacdo

conquistados através das legislacfes de protecao as invengoes.

Analisando-se todas as variaveis que influenciam no nivel de capacidade
avancado, observa-se que a maior parte das empresas néo realizam estas atividades.
Este é considerado um dos pontos desfavoraveis pois, para competir no mercado da
inddstria automobilistica, estas empresas deveriam realizar na maior parte dos casos,

pelo menos, a cooperacado com centros tecnoldgicos.

7.4.8. Consideracdes Finais sobre o Perfil de Relacdes com a Economia

Com base no descrito anteriormente sobre as variaveis que influenciam na
capacidade da empresa em relacionar-se com o meio ambiente, chegou-se no
resultado mostrado na Tabela 21 e Gréfico 12. A partir da analise da média para cada
um dos niveis de capacidade, conclui-se que em duas empresas a capacidade nao
pode ser identificada, a maior parte das empresas (n=13) possui capacidade basica e

6 empresas possuem capacidade intermediaria.
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Tabela 21 - Classificagcao do Perfil do Relacionamento das Empresas com a

Economia®®
RELACOES COM A ECONOMIA

EMPRESA Basica Intermediéria Avancada

4,00 2,75 1,00
B 2,33 2,50 1,00
C 4,00 3,50 2,00
D 4,00 2,50 2,00
E 4,33 1,00 1,00
F 2,00 2,50 1,00
G 3,00 2,25 1,00
H 4,33 3,00 1,00
| 3,67 3,75 3,00
J 2,33 2,75 2,00
K 3,67 3,25 1,00
L 2,00 1,75 1,00
M 2,00 1,75 1,00
N 2,67 3,50 1,00
@) 5,00 3,50 2,33
P 3,67 4,50 1,33
Q 4,00 2,75 1,67
R 4,33 4,00 1,33
S 4,00 3,25 1,67
T 2,67 2,00 1,33
U 4,67 4,50 1,67

Fonte: Pesquisa prdpria.

8 Conforme explicado no item 5.4, foi feita a média para as respostas referentes as variaveis que
compdem os niveis de capacidade basica, intermediaria e avancada. A maior média € que definira a
capacidade da empresa. Isto porque, pela classificacdo de Lall (1992), pressupde-se que quem realiza
as atividades correspondentes a capacidade avancada tém condigbes de realizar as atividades
correspondentes a capacidade basica e intermediaria.
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Grafico 12 - Classificacao do Perfil de Relacionamento das Empresas com a

Economia

Nas empresas L e M né&o pode ser identificada a capacidade tecnoldgica
porque elas responderam, na maior parte dos casos, que nao realizam as atividades

ou que as realizam em alguns casos.

As empresas com capacidade basica (A, C, D, E, G, H, K, O, Q,R, S, Te U)
sdo, na maioria, de pequeno porte (Tabela 1). Elas trocam informacdes com o0s

clientes e fornecedores locais, na maior parte dos casos.

As empresas com capacidade intermediaria sdo a B, F, I, J, N e P. Elas
mantém, pelo menos algumas vezes, contato com instituicdes de ensino e pesquisa e
trocam informacgfes tecnologicas com fornecedores. Além disto, elas desenvolvem

projetos em conjunto com clientes e com fornecedores.

Verifica-se, também, que ndo foram encontradas, na amostra, empresas com
capacidade avancada, sendo as meédias muito baixas na maioria dos casos (1,0).
Aqui, as empresas com maior média nas variaveis que influenciam na capacidade

avancadasdoa“l”ea"“0O".
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Finalmente, as empresas pesquisadas demonstraram que precisam investir
mais nas atividades relacionadas a cooperacdo com centros de P&D e/ou com
Instituicdes de Ensino e Pesquisa como forma de melhorar as suas condi¢des para

promover inovagoes.

7.5. CAPACIDADE TECNOLOGICA

A capacidade para a realizacdo de inovacdes é desenvolvida por um processo
continuo de absor¢do ou criacdo de conhecimento técnico-cientifico e é determinada
por fatores externos e por fatores internos a empresa (Lall, 1992). No caso especifico
desta dissertacdo, foram analisados os fatores internos das empresas que

determinam sua capacidade tecnoldgica.

Vale ressaltar que a capacidade tecnolégica, neste caso, € considerada em
relacdo a capacidade das empresas em criar, adaptar, difundir e usar a tecnologia
(Caillods, 1987). Para Lall (1992), esta capacidade esta relacionada com a
capacidade de investimentos, de producao e de ligacdes com a economia, conforme
descrito no capitulo 4. Neste caso, ela pode ser de trés niveis: basica, intermediaria ou

avancada.

Anteriormente foram analisadas cada uma das variaveis que compdem o0s
perfis de investimentos, de producao e de ligacdes com a economia, relacionando-as
com as médias de cada uma das empresas. Agora elas serdo analisadas no seu

conjunto, demonstrando a capacidade tecnoldgica geral das empresas.

A classificacdo sera realizada observando-se a meédia aritmética para cada um
dos niveis de cada uma das empresas (Tabela 22) sendo que, no caso de ocorrer a

mesma média para mais de um nivel predominara, aquele nivel de maior peso.

Considerando-se a pontuacdo de cada um dos niveis (Tabela 22 e Grafico 13),
uma das empresas nao teve a sua capacidade tecnoldgica identificada, 12 possuem

capacidade béasica e 8 possuem capacidade intermediaria.
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Tabela 22 - Média para cada Nivel de Capacidade Tecnolégica por Empresa®®

CAPACIDADE TECNOLOGICA
EMPRESAS Basica Intermediéria Avancada
A 2,83 2,82 1,67
B 2,24 2,76 1,89
C 3,47 3,28 2,44
D 3,63 3,17 2,89
E 2,81 191 1,33
F 2,73 2,94 1,78
G 3,00 2,90 1,44
H 4,01 4,04 2,67
I 4,16 4,19 3,67
J 2,71 2,66 2,44
K 2,86 2,88 1,33
L 2,67 2,51 1,67
M 1,63 1,71 1,11
N 3,89 4,07 2,67
@) 4,27 3,46 3,22
P 3,09 4,11 2,22
Q 4,10 3,40 3,33
R 4,61 3,63 2,89
S 3,13 2,79 1,78
T 3,32 2,81 1,44
U 4,29 4,33 2,33

Fonte: Pesquisa prépria.

9 Conforme explicado no item 5.4, foi feita a média para as respostas referentes as capacidades basica,
intermediaria e avangada de cada um dos perfis que influenciam na capacidade tecnolégica geral da
empresa. A maior média é que definird a capacidade da empresa. Isto porque, pela classificacdo de Lall
(1992), pressupfe-se que quem realiza as atividades correspondentes a capacidade avancada tem
condic¢des de realizar as atividades correspondentes a capacidade basica e a intermediaria.
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Gréfico 13 - Distribuicdo das Empresas por Nivel de Capacidade Tecnoldgica

Conforme os resultados encontrados para os perfis de investimentos, de
producao e de relacées com a economia, a empresa com capacidade néo identificada
€ a M. Esta € uma empresa de pequeno porte (11 funcionarios) que produz carroceria

de madeira para caminhé&o.

As empresas com capacidade tecnoldgica basica séo A, C, D, E, G, J, L, Q, O,
R, S e T. Estas empresas tém condi¢cdes de, apenas, manter a rotina de funcionamento
das tecnologias utilizadas e realizar pequenas inovagdes de adaptacao dos produtos

as necessidades do mercado.

As empresas com capacidade intermediaria sdo B, F, H, |, K, N, P e U. Estas
empresas tem condicbes de promover melhoramentos nos produtos/processos
utilizados. Cabe salientar que a diferenca entre as médias néo é significativa, sendo
necessario que estas empresas invistam mais nas atividades relativas a capacidade

intermediaria.

Este resultado mostra que as empresas pesquisadas seguem a tendéncia do

setor de autopecas brasileiro, conforme Coutinho & Ferraz (1994), de ndo terem
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capacidade inovativa para competir em economias globalizadas. No entanto, estas
empresas possuem capacidade para usar e adaptar as tecnologias, realizando,
algumas vezes, inovagbes do tipo incrementais. Isto permite que as empresas

sobrevivam e mantenham-se competindo no mercado brasileiro.



8. CONCLUSAO

Devido a velocidade e a complexidade das mudancas que estdo ocorrendo, 0
desenvolvimento tecnolégico € algo que tem merecido cada vez mais a atencéo de
varios pesquisadores. Na virada do século, ndo se pode mais olhar somente para 0s
acontecimentos regionais. E necessario, sim, estar atento para o que esta ocorrendo
no resto do mundo. Empresas que antigamente ndo afetavam o mercado regional, hoje
séo fortes concorrentes. Logo, o surgimento e utilizacdo de novas tecnologias em
outros lugares do mundo afetam, quase que instantaneamente, as realidades nacionais

e regionais.

Cabe relembrar a definicdo de competitividade como “a capacidade da
empresa formular e implementar estratégias concorrenciais que lhe permitam ampliar
ou conservar, de forma duradoura, uma posicado sustentdvel no mercado” (Ferraz,
Kupfer e Haguenauer, 1995, p.3). Sendo assim, as empresas precisam estar sempre
se atualizando tecnologicamente para continuar competindo em um mercado
globalizado. E, para adotar, adaptar, desenvolver ou criar tecnologias, € necessario
possuir capacidade tecnoldgica conforme o tipo de tecnologia utlizada. Esta
capacidade é uma funcao do perfil de investimentos, de producao e de relagbes dentro

da economia exigidas.

Com os mercados ampliados e a competicdo mais acirrada, a capacidade para
absorver e criar conhecimento técnico e, consequentemente, desenvolver tecnologias
depende dos esforcos que as empresas fazem para melhorar sua capacidade
tecnoldgica. Ou seja, 0 conhecimento tecnoldgico ndo é difundido igualmente entre as

empresas, sendo que este conhecimento ndo pode ser facilmente imitado ou
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transferido entre elas. Isto exige a realizacdo de investimentos em areas que auxiliem

efetivamente na construcéo de um conhecimento tecnolégico.

O setor de autopecas esta diretamente ligado as modificacbes tecnoldgicas
ocorridas no ambito mundial. As novas tecnologias de gestdo repassadas para as
fornecedoras de autopecas pelas montadoras de veiculos, exigem daquelas a
capacidade tecnoldgica para adota-las. No entanto, como a cadeia produtiva de
autopecas € responsavel pela maior parte dos custos de um veiculo pronto e a
competicdo entre montadoras esta cada vez maior, estas novas tecnologias devem ser
adotadas de forma a proporcionar redugdes de custos e aumentos de produtividade.
As empresas que quiserem sobreviver no mercado ndo podem adotar uma tecnologia
sem levar em consideracdo as consequéncias que tal escolha tera para o seu
desenvolvimento. Faz-se necessario um planejamento estratégico que contemple a
incorporacdo das tecnologias que sejam mais adequadas as necessidades da

empresa.

E dentro desta visdo que procurou-se descrever a capacidade tecnoldgica de
empresas do setor de autopecas gaucho. Como o Rio Grande do Sul ir4 sediar novas
montadoras de veiculos e fornecedoras de autopecas (General Motors, Ford e
Navistar), € importante que se conheca a capacidade tecnolégica das empresas

locais.

Quanto as empresas pesquisadas, uma nao teve a sua capacidade tecnoldgica
identificada porque ela respondeu que nao realizava a atividade na maior parte das
questdes. Esta empresa devera apresentar problemas para continuar competindo no
mercado. Por se tratar de um produto que utiliza tecnologia madura, onde as inovacoes
sdo em menor ndamero, a auséncia de estrutura para garantir o minimo
desenvolvimento necessario pode acelerar o processo de obsolescéncia desta

tecnologia e, por consequéncia, de perda de competitividade pela empresa.

As onze empresas da amostra com capacidade tecnoldgica basica
demonstram ter apenas condicbes de manter as tecnologias utlizadas em
funcionamento a partir da aprendizagem originada pelo “modo de fazer” as coisas e

através da “tentativa e erro”. Estas empresas, com certeza, precisam desenvolver-se
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tecnologicamente para poder acompanhar as modificacbes competitivas no mercado

da industria automobilistica.

Quanto as nove empresas com capacidade tecnoldgica intermediaria, 0s
aspectos favoraveis encontrados relacionam-se com a realizacdo de atividades como
o controle da qualidade, a reducéo dos custos, o treinamento dos recursos humanos e
0 monitoramento da produtividade. Outro fator importante € a busca pelas fontes
tecnologicas mais adequadas e por melhoramentos e desenvolvimento dos produtos e
processos. Estes esforcos demonstram uma capacidade para a absorcao e a adogao

de novas tecnologias.

Por outro lado, observa-se que todas as empresas realizam poucos esforcos
para o desenvolvimento da capacidade tecnoldgica através da busca de acordos com
as instituicbes de ensino e pesquisa e com os Centros de P&D. A maior parte do
esforco, quando existente, se restringe ao desenvolvimento de produtos e processos
em departamentos de engenharia e ndo em departamentos de P&D. As informacdes
tecnoldgicas e do mercado provém, principalmente, do contato com fornecedores e
clientes, concluindo-se que os problemas a serem solucionados nao fogem da rotina e
ndo necessitam de esforcos mais complexos para solucioni-los. Estas sao
caracteristicas de empresas que trabalham com tecnologias mais amadurecidas e
onde os conhecimentos sobre elas sdo amplamente conhecidos e disseminados pela

economia.

Como visto ao longo do capitulo 3, o nivel de capacidade tecnoldgica se
relaciona diretamente ao tipo de tecnologia (ver figura 2). Neste sentido, é possivel
afirmar que, com capacidade tecnoldgica entre basica e intermediaria, as empresas
pesquisadas utilizam tecnologias amadurecidas ou em vias de amadurecimento. Isto
significa tecnologias de amplo conhecimento geral e com menores possibilidades de
novos desenvolvimentos. Em outras palavras, a busca da competitividade € mais dificil
por se tratar de produtos simples de menor contetido tecnoldgico, como por exemplo,
carrocerias, reboques, freios a ar, capotas, amortecedores em geral, conjunto
pneumatico, garfo telescopico, pistdo, pecas para motocicleta, componentes para

freios, cardan, radiador, colméias de radiador, péra-lama, etc. Em resumo, estas
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caracteristicas indicam muito mais um comportamento estratégico para seguir

tendéncias do que para inovar.

O fato de todas as empresas pesquisadas utilizarem tecnologias adquiridas,
principalmente, de fornecedores ou clientes lideres do mercado, reforca esta
afirmacéo. Mais especificamente, esta caracteristica tendera a se reforcar com a
chegada das novas montadoras e seus fornecedores diretos ao Estado. Com as
caracteristicas arroladas neste trabalho, descrevendo uma capacidade de basica a
intermediaria, as empresas gauchas do setor de autopecas tenderdo a continuar

dependendo das tendéncias internacionais.

No entanto, o que se verifica no Rio Grande do Sul, mais do que o
desenvolvimento de capacidade tecnoldgica, sdo fusdes entre empresas lideres no

mercado internacional e empresas gauchas (Marques e Zawislak, 1998).

Além disso, as empresas que foram listadas para participar diretamente do
consorcio modular proposto por uma das novas montadoras séo, sem excecéo, de fora
do estado. Estas sao, justamente, as empresas que fabricam produtos com maior
conteudo tecnolégico, como por exemplo, mecanismos de refrigeracdo, sistemas
eletro-eletrénicos, kits de ferramentas, injetados plasticos, sistemas mecanicos

complexos, etc. (Marchand, 1997).

Isto somente vem a reforcar a idéia que o nivel de capacidade tecnoldgica das

empresas galchas esta aguém das exigéncias de competitividade internacional.

De forma geral, as montadoras estdo passando a responsabilidade de
desenvolvimento tecnoldgico dos produtos para seus fornecedores de componentes e
sistemas, 0s quais repassam para 0s seus fornecedores menores, e assim
sucessivamente. Esta estratégia mostra a necessidade das empresas pesquisadas
em investir no processo de capacitacdo tecnolégica para poder atender as
necessidades deste mercado tdo dinamico. Este processo de capacitacdo podera,
porém, ser alcancado através de acordos de cooperagdo tecnoldgica entre as
empresas pesquisadas e empresas lideres, reduzindo, assim, 0s custos e 0s riscos de

desenvolver inovacdes e de competir sozinha.
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O estabelecimento de acordos de cooperagdo tecnoldgica do tipo usuario-
produtor (montadora-fornecedor), onde, desde o projeto inicial, até a producao,
observa-se uma continua troca entre os agentes envolvidos, €, como bem indicam

Womack et al. (1992) e Yanakiew (1997), a nova tendéncia do setor automobilistico.

Além disto, uma alternativa de cunho mais regional € o0 maior envolvimento entre
estas empresas e instituicdes de ensino e pesquisa e/ou centros de P&D para o
desenvolvimento de uma capacidade tecnoldgica que esteja mais adequada as novas
exigéncias. Este intercambio é essencial para a promocao do crescimento do valor
agregado dos produtos de forma a torna-los condizentes com as necessidades

tecnoloOgicas atuais ditadas pelas montadoras de veiculos.
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ANEXO | - QUESTIONARIO



UFRGS NITEC

A CAPACIDADE TECNOLOGICA NAS EMPRESAS DO SEGMENTO DE
MATERIAL DE TRANSPORTE DO RIO GRANDE DO SUL

INFORMACOES SOBRE A PESQUISA

l. Este questionério serve para o levantamento de dados da pesquisa de dissertacao
de mestrado de Rosane Argou Marques, aluna do Programa de Pds-Graduacdo em
Administracdo, da Escola de Administracdo de Empresas, Universidade Federal do
Rio Grande do Sul.

Il. Sua colaboracdo serd de suma importancia para o andamento deste trabalho que
podera servir de base para as novas politicas de investimentos do Estado.

lll. Todas as informacdes solicitadas dizem respeito ao ano base de 1995.
IV. Caso necessario, favor marcar mais de uma alternativa.

V. O questionério esta estruturado da seguinte forma:
A. informacdes gerais.

B. capacidade tecnoldgica: considerada como a capacidade de imitar,
adaptar, desenvolver e criar novas tecnologias.

Pesquisadora: Rosane Argou Margues
UFRGS: Av. Joao Pessoa, 52, sala 11 - Fone (051) 316.35.36/316.36.50
CEP: 90040-000 - Porto Alegre - RS - Brasil

E-mail: ramarques@phoenix.ucpel.tche.br
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INFORMACOES GERAIS

Razao Social:

Endereco:

Telefone:| | Fax |

Nome do(s) respondente(s):

Marcar a opgao correta:

1. Composicéao do Capital:

() Nacional privado ( ) Estrangeiro

( ) Nacional estatal ( ) Misto

2. Se a composicao do capital for mista, qual € o percentual correspondente ao:

a. Brasil privado %
b. Brasil estatal %
c. Estrangeiro %

Preencha os espacos em branco com:
3. NUumero total de funcionarios:

I |

4. Faturamento Liquido (anual/R$):

5. Participagdo das vendas no mercado nacional em relacdo ao faturamento total
(%/ano):

6. Capacidade Ociosa (média anual, em percentual):
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Nas questdes abaixo vocé devera marcar um dos numeros de 1 a 5, os quais referem-

se a:

1=néo 4 = na maior parte dos casos

2 = algumas vezes

5=em todos os casos

3 =na metade dos casos

7. Quanto aos investimentos realizados antes da execucao dos projetos, a empresa:

1

2 3 |4

5

a) estuda a viabilidade técnico-econdmica

b) seleciona o local para a realizacdo do projeto

) realiza um cronograma de investimentos

d) busca as fontes de tecnologias mais
adequadas as necessidades do projeto

e) negocia contratos de fornecimento

f) possui poder de barganha na negociacao dos
contratos de fornecimento

g) possui um sistema de informacfes sobre o
mercado

. Quanto aos investimentos necessarios a execucao dos

rojetos, a empresa:

1

2 3 |4

5

a) constroi novas plantas

b) executa 0s servicos auxiliares previstos

c) seleciona o melhor fornecedor (melhor preco e
gualidade) dos equipamentos necessarios

d) realiza engenharia detalhada de processos

e) realiza engenharia detalhada de produto

f) recruta 0s recursos humanos necessarios

g) treina 0s recursos humanos

h) desenha o processo basico

i) desenha 0s equipamentos necessarios

j) fabrica os equipamentos
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9. A empresa realiza atividade especifica para melhorias no processo no que diz
respeito a:

a) controle da qualidade

b) levantamento dos problemas

¢) analise dos problemas

d) aprendizagem da tecnologia

e) melhoria nos equipamentos

f) adaptacao do processo ao hovo produto

g) busca de reducédo de custos

h) modificagdo de uma nova tecnologia adquirida
por licenciamento

i) inovacdao propria em centro de Pesquisa e
Desenvolvimento (P&D)

10.A empresa realiza atividade especifica para o desenvolvimento do produto no que
diz respeito a:

a) engenharia reversa para aprender a tecnologia
do produto

b) pequenas adaptacbes as necessidades do
mercado

¢) melhoria na qualidade do produto

d) modificacdo de produtos adquiridos por
licenciamento

e) inovacao propria realizadas em centros de P&D

11. A empresa realiza atividade especifica quando:

a) estuda as formas de realizar (métodos) o
trabalho

b) estuda o tempo de trabalho (analise cronologica)

c) controla o estoque

d) monitora a produtividade

e) melhora o gerenciamento da producéo

12. A interacdo da empresa com o0 ambiente externo (mercado) é realizada atraves
da(o):



a) obtencao de bens locais

b) obtencéo de servicos locais

c) troca de informacdes com os fornecedores

d) transferéncia de tecnologias dos fornecedores
locais para a empresa

e) projeto desenvolvido com os clientes

f) projeto desenvolvido com os fornecedores

g) ligacbes com InstituicOes de ensino e pesquisa

h) venda de pacotes tecnoldgicos

i) cooperacdo com Centros Tecnolbgicos

|) licenciamento de tecnologia prépria para outros
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13. Com relacdo a qualificacdo dos recursos humanos da empresa, guantos possuem:

Graduacéo

Quantidade (un.)

a) Primeiro grau

b) Segundo grau

¢) Graduacao

d) P6s-graduacéao




