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RESUMO

O proposito desta dissertagdo ¢ investigar o grau de difusdo das inovagdes
tecnoldgicas e organizacionais na industria téxtil nacional, e seus impactos sobre as
necessidades de qualifica¢io da méo-de-obra fabril.

A partir dos resultados obtidos, tanto através de dados secundarios como por meio
de pesquisa primaria realizada por meio de questionarios e entrevistas com dirigentes das
industrias consideradas representativas dos segmentos de fiagéo e tecelagem do estado de
Sdo Paulo, pode-se verificar que houve durante os anos 90 uma grande preocupagdo com a
modernizagdo, com as maiores empresas ou aquelas dedicadas a nichos de mercado
promovendo uma moderniza¢do mais ampla e as menores optando por uma modernizagao
parcial.

No entanto, detectou-se que essa modernizagdo foi defensiva, restringindo-se a
incorporacdo de equipamentos considerados importantes para a obten¢do de maior
qualidade e produtividade, ndo se observando nas empresas a preocupagdo de uma ampla
incorporag@o do progresso técnico aos processos produtivos.

Observou-se também que houve uma prevaléncia da adocdo de inovagdes
tecnolégicas sobre as organizacionais, demonstrando ser possivel a conjugagdo de
transformagdes tecnoldgicas sem grandes alteragdes nos métodos de gestdo, desde que essa
combinagdo se revele lucrativa e atenda & logica social do modo de produgfio capitalista de
ampliag¢@o da mais valia.

No tocante aos reflexos dessas alteragdes sobre os requisitos de qualificagdo
desejaveis da mio-de-obra fabril, observou-se que os mesmos foram pequenos. Os poucos
casos de reaglutinagdo vertical de tarefas, a tendéncia & terceirizagdo de tarefas mais
complexas, as pequenas alteragdes nos requisitos de escolarizag@io e nos treinamentos ¢ as
incipientes mudangas nos outros atributos considerados essenciais para essa mio-de-obra
s6 vém reafirmar essa conclusdo.

Entretanto, verificou-se que as situagdes de jungdo das tarefas de operagdo e
manuten¢do em um mesmo posto de trabalho demonstram que esse caminho pode ser
diferente, rumo a um trabalho mais enriquecedor, que de fato exija um trabalhador
polivalente e qualificado.

Dessa maneira, observa-se a possibilidade de nos préximos anos ocorrerem
mudangas importantes nesses requisitos de qualificagio da méao-de-obra téxtil, a medida

que se intensificar o processo de modernizagdo produtiva.
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INTRODUCAO

Desde a segunda metade dos anos 70, a humanidade tem presenciado uma série de
mudangas na economia mundial, que puseram fim a um periodo de grande tranqiiilidade e
de intensa acumulag¢fo de capitais, conhecido como “anos dourados”.

A partir desse momento, a crise econdmica passa a fazer parte, quase que
permanentemente, do cenario econdmico mundial, com a  maioria dos paises vivendo
momentos se ndo de estagnagdo, pelo menos de baixo crescimento. Em face desse
ambiente de instabilidade, mudangas ocorrem no seio do aparato produtivo, colocando em
xeque a forma de organizag¢do da produgdo e do trabalho baseada no taylorismo/fordismo.

Um processo sem precedentes de reorganizagdo das empresas, através da
incorporagdo de ‘novos equipamentos € tecnologias de base microeletronica, juntamente
com a adogdo de novas formas de gestdo e organizac¢io da produgdo, surge a partir dai,
visando a fazer frente a esse novo cenario.

A repercussdo de tais medidas sobre a estrutura de emprego ¢ imediata, tanto em
seus aspectos quantitativo quanto qualitativo, reavivando debates sobre as necessidades de
qualificagdo da mio-de-obra.

Novas teses, que discutem a qualificagio do trabalhador no capitalismo moderno,
se contrapdem & entfio polémica defesa de Harry Braverman de que estaria ocorrendo uma
desqualificagdo tendencial da for¢a de trabalho. Autores importantes, como Kern &
Schumann, e Coriat, dentre outros, diante desse movimento de inovagdes tecnoldgicas e
organizacionais, apontam para novas perspectivas, como a possibilidade de estar ocorrendo
uma polariza¢do das qualificagdes e até mesmo um aumento na qualificacio média dos
trabalhadores.

Assim, junto a tese da desqualificagdo do trabalhador surgem trés outras de grande
importdncia para a discussdo das mudangas qualitativas no emprego: a tese da
requalificagdo, a da polarizagdo das qualificagdes e a da qualificagdo absoluta e
desqualificagio relativa.

O setor téxtil, como no poderia deixar de ser, foi afetado profundamente por todas
essas mudangas. A partir dos anos 60, o acirramento da concorréncia no comércio mundial,
provocado tanto pela redugdo da demanda nos paises desenvolvidos como pela entrada de

outros paises na comercializagdo de téxteis, ja havia levado esse setor a um primeiro

movimento de reestruturagéo.
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Nesse primeiro momento, verificou-se um amplo processo de mudangas, com a
adogdo de inovagdes, principalmente a aquisigdo de novas maquinas, novas fibras e
melhoramentos das fibras naturais, que permitiram aumentar a velocidade de operag@o dos
equipamentos, com aumento imediato na produtividade.

Mais recentemente, com o acirramento da crise, ocorreu um novo movimento de
reestruturag@o, apoiado na adogdo de inovagdes baseadas na utilizagdo da microeletronica
e da informatica e em novos métodos organizacionais, levando o setor a uma redefinigéo
dos padrdes internacionais de competitividade e produtividade.

A tecnologia relativamente estavel e difundida, os ganhos de escala significativos, a
concorréncia baseada em precos e na utilizagdo de mio-de-obra barata sfio aspectos que
vém se modificando. Deve-se, no entanto, enfatizar que esse processo de reestruturagdo se
deu de maneira diferenciada e de acordo com cada segmento da cadeia téxtil.

Entretanto, também no setor téxtil nacional houve um revigoramento dos debates
sobre a qualificagdo profissional, devido aos impactos do movimento sobre a estrutura de
emprego do setor, provocando uma redugdo de seu nivel e uma alteragdo na qualificagio
desejavel da mAo-de-obra.

Assim, este estudo tem como objetivo discutir os impactos do processo de
reestruturagdo produtiva do setor téxtil sobre as necessidades de qualificagdo da mio-de-

obra fabril, observando o movimento diferenciado de mudangas dentro do setor.

Nesse sentido, esta investigagdo se propde a responder s seguintes questdes:

Como tem se dado o processo produtivo apos a adogdo das referidas inovagdes
tecnoldgicas e/ou organizacionais?

Ocorreram mudangas na forma como o trabalho € executado, rumo a uma maior
versatilidade, ou ainda permanece a mesma forma de trabalho tipica do
taylorismo/fordismo?

Ocorreu reagregacdo de tarefas? Esta reagregacdo foi horizontal ou vertical?
Ocorreu um retorno das tarefas de programagio, manutengdo e controle de
qualidade para o chio de fabrica?

Ocorreram mudangas no conteudo dos postos de trabalho que exigissem uma
maior qualificagio da mao-de-obra empregada?

Nio serdo todas essas mudan¢as uma forma disfargada de intensificagdo do

trabalho, com pequenas repercussdes sobre os requisitos considerados cruciais

para a mao-de-obra téxtil?
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Para respondé-las sdo utilizados tanto dados secundarios como dados obtidos por
meio de questionarios e entrevistas com industrias consideradas representativas dos
segmentos de fiagdo e tecelagem do estado de S@o Paulo.

Foram pesquisadas seis empresas, sendo uma do ramo de fiagdo e cinco do ramo de
tecelagem.

As empresas pesquisadas estdo localizadas no pdélo téxtil de Americana, com
exce¢do da empresa do ramo de fiagdo que atua no estado de Sdo Paulo, mas ndo
especificamente no pélo de Americana. Todas elas sdo de porte pequeno e médio, uma vez
no podlo téxtil de Americana, por sua concentracdo na produgdo de tecidos artificiais e
sintéticos, as empresas t€m por caracteristica operar com um nuimero reduzido de

trabalhadores.

Dessa maneira, esta dissertagdo esta organizada em trés capitulos, mais as
consideragdes finais. ‘

O primeiro capitulo trata da problematica da qualificagdo, tentando fazer um
contraponto entre os velhos requisitos inerentes a forma taylorista/fordista de produgéo e
os novos requisitos demandados apds a adogdo das inovagdes tecnoldgicas e
organizacionais que modificaram a forma tradicional de se produzir. Sera feito também um
relato do que esta acontecendo no Brasil em termos de reestruturagido produtiva, nesse
momento de mudangas, procurando descrever os limites e alcances dessa reestruturagio e
seus impactos sobre os requisitos de qualifica¢do dos trabalhadores brasileiros.

O segundo capitulo apresenta o setor téxtil mundial e nacional, mostrando as suas
principais caracteristicas, o processo produtivo e as principais inovagdes introduzidas pelo
setor para fazer face as mudancas relatadas no primeiro capitulo. Também no capitulo 2,
trataremos do processo de reestruturagdo por que passou o setor téxtil nacional durante os
anos 90, bem como dos impactos dessas mudangas sobre a estrutura de emprego.

Ja o terceiro capitulo se compde de estudos de casos, que tém por objetivo analisar
a reestruturagdo produtiva em empresas do setor e seus impactos sobre a qualificagdo da
mao-de-obra fabril. Nesse capitulo sdo descritos a metodologia adotada para a realizagdo
desses estudos, bem como os resultados obtidos através dos questionarios e das entrevistas
realizadas nas empresas selecionadas. |

Finalmente, nas Consideragdes finais, sfo apresentadas as conclusdes que

emergiram em cada um dos capitulos desta dissertagdo.
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CAPITULO 1

AS INOVACOES TECNOLOGICAS E ORGANIZACIONAIS E SEUS IMPACTOS
SOBRE A UTILIZAGCAO DA FORCA DE TRABALHO

A aparente trangiiilidade vivida pela humanidade nos anos posteriores a Segunda
Grande Guerra contrasta com a realidade delineada a partir principalmente da segunda
metade da década de 70.

Observamos que ap6s um periodo de intensa acumula¢do de capitais, conhecido
como “anos dourados”, que compreende os 30 anos subseqiientes a Segunda Guerra, o
capitalismo comega a dar sinais de transformagdo, representados pela queda na taxa de
lucro; hipertrofia da esfera financeira; maior concentragdo de capitais gragas as fusdes de
empresas; incremento das privatizagdes, desregulamentagdes e flexibilizagdo do processo
produtivo, dos mercados e da forga de trabalho (Labini,1993; Antunes,1999).

A partir, portanto, da segunda metade dos anos 70, dois fendmenos de grande
importéncia para as economias podem ser identificados:

1) a crise econdmica se instala e se mostra permanente, sendo este periodo marcado pela
estagnagdo ou baixo crescimento da maioria dos mercados de bens industrializados,
politicas de abertura econdmica e elevado custo do dinheiro. Para a indstria
manufatureira, em particular, a crise significa um processo de mudangas ligadas 4 nova
instabilidade dos mercados e as modifica¢des das normas de concorréncia;

2) a forma de organizagfio da produgiio e do trabalho, baseada no taylorismo/fordismo,
entra em crise, dando mostras dos limites de sua eficdcia (Dedecca,1997; Coriat,1988).

Nesse momento, observa-se um amplo processo de reorganizagio das empresas,
levado a cabo pela incorporagio de novos equipamentos e tecnologias de base
microeletronica e novas formas de gestdio e organizagio da produgéo.

Todas essas alteragdes no ambiente produtivo fazem com que se modifiquem varias
das determinagdes que estavam presentes no modelo produtivo anterior:

1) a produtividade ja ndo esta preestabelecida no equipamento. Diferentes trabalhadores
podem, com qualificagdes e motivagdes diferentes, extrair resultados distintos de uma

mesma maquina;

2) adivisdo de tarefas, antes rigida, assume agora formas variadas;



15

3) a comunicagiio e a autonomia sdo cruciais para a articulagdo entre os grupos de
trabalho, em vez de controles burocraticos ou por supervisores (Salm,1995).

A partir de entdio reaviva-se o debate sobre as necessidades de qualificagdo da
mao-de-obra, tendo em vista todas essas mudangas no aparato produtivo e organizacional
que levam a um aceleramento do processo de inovagdo tecnoldgica, ao aumento na
velocidade de circulagiio de mercadorias e & concentragdo de sur plus profit sobre a
monopolizagé@o de invengdes e inovagdes.

Nesses debates sobre as relagdes entre produgio e qualificagdo, a grande maioria
dos autores, segundo Paiva (1989), se remetem ao esquema que enquadra a questdo de
acordo com trés fases histdricas:

1) a primeira fase corresponderia ao artesanato, que exige longa aprendizagem e uma
qualificagfio profissional adquirida ao longo de diversos anos, abrangendo todas as
fases de elaboragdo do produto;

2) a fase da manufatura viria a seguir, quando se observaria a decomposi¢io do trabalho,
mutilando o trabalhador e levando & sua desqualificagdo. Este processo, iniciado no
século XVI e completado no final do século XVIII, teria prosseguido seu curso —
enquanto processo de desqualificagio — com a revolugdo industrial e a produgdo em
massa;

3) por fim viria a fase da inddstria moderna, que, exigindo “fluidez de fungdes e
mobilidade do trabalhador em todos os sentidos”, levaria a uma maior versatilidade e
conseqiiente necessidade de requalificagfio do trabalhador.

Em decorréncia desse esquema, surgem nas ltimas décadas quatro teses referente a
qualificagdio média do trabalhador no capitalismo contemporéneo: '

1) Tese da desqualificagiio - o capitalismo nfo estaria caminhando rumo a terceira fase,
esta desqualificagdo progressiva estaria ocorrendo tanto em termos absolutos quanto
relativos. Alguns autores defensores desta tese sdo: Alain Touraine, James Bright,
Dieter Otten, Franz Janossy 'e Harry Braverman;

2) Tese da requalificagio — defende que o capitalismo contemporaneo exigiria a elevagio
da qualificagio média da forga de trabalho, tendo em vista a automagdo. Os autores
representativos sdo: Benjamin Coriat, Georges Friedman, Pierre Naville, Robert

Blauner, Franz Janossy, Radovan Richta e seu grupo;

! De acordo com PAIVA (1989), Janossy defendeu trés das quatro teses que se referem a qualificagio média
do trabalhador no capitalismo contemporaneo.
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3) Tese da polarizagio das qualifica¢des — afirma que o capitalismo moderno necessitaria
apenas de um pequeno numero de profissionais altamente qualificados, enquanto a
grande maioria estaria vivendo um processo de desqualificagdo. Franz Janossy, Kern e
Schumann s3o defensores desta tese;

4) Tese da qualificagio absoluta e da desqualificagdo relativa ~ o capitalismo
contemporineo estaria levando a um aumento da qualificagdo em termos absolutos,
mas estaria reduzindo a qualifica¢fio relativa, isto ¢, a qualificacdo regride sempre
abaixo do possivel em termos técnico cientificos, embora se coloque — em média —
acima daquela do nivel capitalista antes alcangado. Autor representativo desta posigao
¢ Ernest Mandel (Paiva,1989).

Isto posto, o presente capitulo tem por objetivo discutir a problematica da

qualifica¢do, fazendo um contraponto entre os velhos requisitos inerentes & forma de

produgdo taylorista/fordista e os novos requisitos citados por diversos autores como

importantes para a mao-de-obra, em face das inovagGes tecnoldgicas e organizacionais,
que segundo eles estariam modificando a forma tradicional de se produzir.
Entretanto, € importante que se tenha desde j4, de forma clara, o que se entende por

qualificagdo. Este conceito varia bastante de acordo com o autor que se toma por

referéncia. Para Caruso (Apud Corder,1994), por qualificagio deve ser tomada nio s a
qualificagio do trabalhador, mas também a qualificagio do posto de trabalho e a
qualificagdo enquanto relagfo social. Qualificagfio do trabalhador inclui a capacidade do
trabalhador, o saber-fazer que integra todas as capacidades adquiridas, toda a histéria
pessoal do individuo, inclusive a experiéncia, a formagio e a escolaridade. A qualificagio
do posto de trabalho agrupa o saber-fazer necessério a ocupacgio de um emprego, definido
pela empresa, considerando a organizagio do trabalho, a formagdo, a classificagdo e a
remunera¢do. E por fim a qualificagio enquanto relagio social, que deve ser vista como a
interagdo entre a valorizac@io buscada pelos trabalhadores de seu saber-fazer e as normas
editadas pelas empresas para ocupagio do posto de trabalho.

Para Ferraz & Campos (Apud Corder, 1994), qualificagio deve ser entendida como
o conhecimento técnico € a destreza pratica da forga de trabalho. O autor nfo explicita se
esse conhecimento € adquirido externamente ou no posto de trabalho.

Ja Schmitz (Apud Corder, 1994) entende que a qualificagdo serd maior ou menor
dependendo do tempo que o trabalhador necessita para aprender e rotinizar todos os

movimentos € agdes requeridas para operar as maquinas, numa velocidade tal que lhe
permita atingir a produtividade média do trabalho.
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No presente trabalho entenderemos por qualificagdo a capacidade do trabalhador
de intervir no processo produtivo. Esta qualifica¢@io do trabalhador sera analisada por meio
de seu conhecimento formal e técnico, hébitos e atitudes, conforme definido por Paiva
(1989).

Na se¢do 1.1 faremos uma breve retrospectiva do taylorismo/fordismo e dos
requisitos de qualificagfio exigidos dentro desta forma de se organizar e gerir a produggo.

Apds um relato da crise vivida pelas economias capitalistas nos anos posteriores
aos 70, discutiremos na se¢éio 1.2 a reestruturacio produtiva implementada pelas empresas
como forma de se adequar a este novo momento. Iremos utilizar a nogéo de reestruturagdo
produtiva, conforme definido por Shapira et al. (Apud Kupfer, 1998:121), para descrever
esse processo. Para os autores, reestruturacio ... pode ser considerada como a aplicagdo de
melhorias tecnologicas e gerenciais para fortalecer a produtividade e a competitividade
das empresas. Essa é uma nogdo de moderniza¢do [reestruturagdo] mais diretamente
relacionada as estratégias produtivas e tecnolégicas praticadas pelas empresas ao nivel
Jabril, visando aperfeicoar ou substituir as rotinas jd praticadas em suas plantas
industriais.

Descreveremos, ainda nessa se¢do, os novos requisitos de qualificagdo
demandados com a introdugo das inovagdes tecnoldgicas e organizacionais, fazendo desta
maneira um contraponto entre o velhos e os novos requisitos de qualificagio, buscando
entender este movimento a partir das quatro teses citadas anteriormente.

Finalmente, na se¢do 1.3, discutiremos o que esta acontecendo no Brasil em termos
de reestruturagdo produtiva, neste momento de mudangas por que passa o pais. Sera feito
um balango dos limites e alcances dessa reestruturagio implementada no pais e seus

impactos sobre 0s requisitos de qualificagfio dos trabalhadores brasileiros.

1.1) O TAYLORISMO/FORDISMO

O Taylorismo € o movimento de geréncia cientifica iniciado por Frederick Wislow
Taylor, nas ultimas décadas do século XIX , num momento caracterizado por grande
expansdo no tamanho das empresas, pelas atividades iniciais da organizagio monopolistica
da industria, e pela intencional e sistematica aplicagdo da ciéncia a produgio. Esse método

se empenha em aplicar os principios da ciéncia aos problemas complexos e crescentes do
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controle do trabatho nas empresas capitalistas em expansgo, frisando a necessidade, para a
geréncia adequada, da imposi¢io ao trabalhador da maneira rigorosa pela qual o trabalho
deve ser executado (Braverman,1977).

Sdo quatro os principios fundamentais preconizados por Taylor (1953):

1) substituigdo do critério individual do operario por uma ciéncia;

2) selegdo cientifica do trabalhador;

3) instrugdo e treinamento cientifico;,

4) cooperagdo intima da administragio com os trabalhadores, de modo que se faga
conjuntamente o trabalho, de acordo com leis cientificas.

Para Taylor (Apud Druck,1999), a esséncia de sua proposi¢do ¢ acabar com a
autonomia e iniciativa do trabalhador, o que é condigfo indispensavel para a eficiéncia do
trabalho.

Para a operacionalizagio desses principios sdo utilizados alguns mecanismos,
dentre os quais destacam-se: a padronizagdo de instrumentos, o estudo do tempo e do
movimento com a padronizagio de métodos, o estudo da psicologia dos trabalhadores, a
defini¢do cientifica e pré-determinada da tarefa, a utilizagdo de fichas de instrugdo com
orientagdes minuciosas do melhor processo de fazer cada tarefa, dentre outros.

O taylorismo, portanto, se caracteriza como uma forma avan¢ada de controle do
capital sobre o trabalhador, visando a elevagfio da produtividade através da separago do
trabalho de concepgdo e execugio, com a centralizagdo de todo o trabalho cerebral no
departamento de planejamento ou projeto (Moraes Neto,1991).

Esse método de administra¢do cientifica do trabalho ou taylorismo surge segundo
Druck (1999:41), .. em um periodo em que se consolida um padrdo de acumulagdo
capitalista sustentado no industrialismo e na atuagdo monopolista dos capitais. Periodo
em que o conhecimento cientifico se torna cada vez mais decisivo para desenvolver as
diversas dreas de produgdo industrial.

Ja o fordismo, segundo Moraes Neto (1991), pode ser entendido como um
processo de trabalho organizado a partir de uma linha de montagem, devendo ser encarado
como um desenvolvimento da proposta taylorista. Ele busca auxilio dos elementos
objetivos do processo (trabalho morto), para objetivar o elemento subjetivo (trabalho vivo).
O fordismo fixa o trabalhador num determinado posto de trabalho, com as ferramentas
especializadas para a sua execugdio, e transporta o objeto de trabalho através de uma

esteira, até sua conformacdo final como mercadoria. No fordismo, a administragiio pelo
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capital, da forma de execugfo das tarefas individuais, se da de forma coletiva, através da
esteira.

Portanto, a esteira no fordismo permite um aprofundamento da divisdo do trabalho
e a concessdo do tempo estritamente necessario para a execugfo das tarefas. Para Ford, esta
divisdo das tarefas era extremamente importante, com vistas a facilitar o aprendizado de
cada fungo, permitindo a sua execugio pelo mais ignorante dos trabalhadores.

No periodo de 1930 a 1970, auge do taylorismo/fordismo como forma de gestdo e
organizagdo da produc@o, era amplamente difundida a utilizagdo pelas empresas de
maquinas nao flexiveis, com base técnica na eletromecénica. Esse tipo de equipamento de
automagdo rigida, que se desenvolveu sob a égide do fordismo, requisita a presenga de
grandes mercados capazes de absorver a fabricagio em massa de produtos padronizados,
uma vez que €ssa automagdo pressupde a incorporagdo organica, na maquina, da memoria
que estabelece as seqiiéncias das opera¢des, junto com a utilizagdo de instalagdes
especialmente projetadas para esse tipo de produgiio. Assim, o equipamento ndo comporta
modificagdes no tipo ou na seqiiéncia das operagdes realizadas, e qualquer alteragio exige
a entrada em agdo de uma nova maquina e de novas instalagdes (Leite, 1994).

A mio-de-obra utilizada ¢é predominantemente semi-qualificada, da qual se exige
um cumprimento rigoroso das normas de operagdo segundo a forma prescrita®, além da
disciplina no seu cumprimento e a incomunicabilidade (Hirata, 1994).

Dessa maneira, dentro da forma de organizagdo tipica do taylorismo/fordismo,
tendo por principios o parcelamento, a especializacfio e a intensificagfo do trabalho, junto
a uma énfase na separagdo do trabalho de concepciio do de execugdo, existe a utilizagdo no
chdo de fabrica de uma méao-de-obra predominantemente pouco qualificada, com énfase
na destreza, forca fisica, disciplina e responsabilidade.

A difusdo desse método taylorista/fordista levou ao aparecimento nos anos 70 da
tese da desqualificag8io, cujo principal representante foi Harry Braverman. Em seu livro
“Trabalho e Capital Monopolista”, ele defende que no capitalismo existe uma tendéncia
inexoravel a degradagdo do trabalho. Para ele, a qualificago cai tanto em sentido absoluto

(perda dos oficios e das capacidades tradicionais sem que haja substitui¢do) quanto relativo

2 Apesar do método de administragiio cientifica do trabalho ter por principio a substituigio do critério
individual do operdrio por uma ciéncia, tentando dessa maneira prescrever rigidamente a forma como o
trabalho deve ser executado, na pratica do chdo de fabrica o trabalho depende de uma dose de subjetividade
do trabalhador. Daniellou, Laville e Teiger (Apud SALERNO,1994:62) relatam que o trabalho prescrito,
isto é, a maneira como o trabalho deve ser executado: o modo de utilizar as ferramentas e as mdquinas, o
tempo concedido para cada operagdo, os modos operatdrios e as regras a respeitar (...) nunca corresponde
exatamente ao trabalho real, isto é, ao que é executado pelo trabalhador.
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(a incorporagdo da ciéncia ao processo de trabalho leva a uma menor compreensio deste
processo pelo trabalhador). Braverman percebe que a automagéo e o computador poderiam
conduzir ao fim da divisdo técnica do trabalho, mas a velha divisio seria obstinadamente
perseguida pelo capitalismo como estratégia de valorizag@o do capital (Paiva,1989).

A partir do final dos anos 60 o capitalismo comegca a dar sintomas de crise, através
de um conjunto de desafios colocados a acumulagZo e a lucratividade do capital, dentre os
quais se destacam a diminui¢&io dos ganhos de produtividade, redug@o do poder de compra
dos mercados, elitizagdo do consumo e incremento da competicdo intercapitalista mundial
(Leite, 1994).

Esta situa¢do agrava-se ainda mais nos anos 70 pela jungio de novos fatores, como
a ascensdo das taxas de juros e o choque do petréleo, provocando uma queda maior das
taxas de lucro das empresas e o conseqiiente decréscimo dos investimentos produtivos.

De acordo com Leite (1994), nesse momento observa-se também um acirramento
da concorréncia intercapitalista, devido ao desenvolvimento do Jap3o e da Europa, que
comegam a alcangar taxas de produtividade préximas as americanas, levando, desde entfio,
ao fim da complementaridade que havia se instituido no mercado internacional entre a
economia americana € o resto do mundo.

Diante desse mercado mais instivel e competitivo, a forma de organizacio da
producgio e do trabalho taylorista/fordista comeca a enfrentar dificuldades para reagir
rapidamente as novas evolugdes, que criam demandas cada vez mais incertas e com amplas
diferenciagdes (Carvalho,1999). O método, na medida de sua evolugfo, se tornou cada vez
mais sofisticado e em certa medida contraproducente, tendo em vista uma grande
quantidade de tempos mortos e improdutivos gastos com técnicas para o balanceamento
das cadeias de produc@o. Desta forma, o método de produgdo taylorista/fordista, baseado
no parcelamento para produgdo de longas séries especializadas, se torna ineficaz em face
do contexto profundamente modificado (Coriat,1988).

Junto a isso, Leite (1994) também destaca que a redugio dos mercados e o
acirramento da concorréncia entre as empresas foram fatores que levaram a uma
obsolescéncia da automagio rigida com base técnica na eletromecanica. Este tipo de
automagdo, por requisitar grande volume de produgio pzira ser rentavel economicamente,
comegou a perder a sua utilidade num contexto de mercado amplamente competitivo, onde

a maleabilidade do sistema produtivo emergia como um dos requisitos importantes para

acompanhar mais rapidamente as exigéncias do mercado.
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O capital comega entdo a buscar solugdes para resolver a crise, iniciando um amplo
processo de reestruturagdo produtiva, apoiado ndo s6 na microeletronica, mas também com
novas politicas de gestdo e organizagdo do trabalho, visando a encontrar novas formas
para garantir os ganhos de produtividade e a flexibilidade da produ¢io, com base na
qualidade e numa estratégia que visa a cooptar e minar todas as formas de organizagio e
resisténcia do trabalhadores (Leite, 1994; Druck,1999).

A partir desse movimento de reestruturagdo, mudangas fundamentais, segundo
Coriat (Apud Druck,1999), ocorrem como desdobramento da crise e se ddo no bojo do
processo de esgotamento do fordismo, anunciando alternativas: a terceira Revolugdo
Industrial, mudangas nas politicas de gestfio e organizagéo do trabalho, mudangas na forma
de concorréncia intercapitalista em que a qualidade e a diferenciagdo do produtos se
tornam importantes. Estas mudancas questionam a forma rigida de produgdo fordista,
substituindo-a por métodos mais flexiveis de produgao.

A reestruturacdo produtiva vinha assim de encontro ao alcance de dois objetivos:

1) renovar os suportes € os mecanismos classicos para se obter os ganhos de
produtividade;

2) obter por meio dos novos equipamentos e de suas combinagdes, a capacidade de
fabricagdo de produtos diferenciados para atender a uma demanda que se tornou cada

vez mais instdvel, seja em quantidade, seja em qualidade (Coriat,1988).

1.2) INOVAGCOES TECNOLOGICAS E ORGANIZACIONAIS E OS
REQUISITOS DE QUALIFICACAQ

A partir da segunda metade dos anos 70, como jé explicitado anteriormente, dois
fendmenos de importancia consideravel podem ser identificados nas sociedades industriais
desenvolvidas:

1) o modo central de organiza¢iio do trabalho baseado no taylorismo/fordismo entra em
crise;
2) a crise econdmica se instala e se mostra permanente, trazendo restrigoes ligadas a uma

nova instabilidade dos mercados e &s modificagdes das normas de concorréncia.
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Diante dessa nova conjuntura, ocorre um processo intenso de pesquisas € de
experimentagdes em matéria de organizagdo do trabalho e da produgdo, marcado por dois
grandes movimentos:

1) o primeiro verificado de meados da década de 70 até o inicio da década de 80, quando
as empresas buscaram reorganizar suas plantas e realizar uma desverticalizag¢do
produtiva através da incorporagdo de equipamentos informatizados. As empresas

procuraram focalizar a sua produgio, adotando um elevado nivel de automatizagio para

suas atividades produtivas internas;
2) em face dos resultados negativos do primeiro movimento, as empresas iniciaram um
movimento de racionalizagdo, tendo por base a adogdo de novos procedimentos de
organiza¢dio do trabalho junto a uma automagdo mais limitada, visando a transitar da
organizagdo da produgdo em massa para a da produgdo enxuta. Deve-se destacar que
dentro deste segundo movimento tem-se dois momentos distintos: nos anos 80 as
decisdes de modernizagdo foram orientadas para imprimir maior agilidade as plantas
produtivas; ja nos anos 90 houve um objetivo de emagrecimento dos grupos
produtivos, com enxugamento do nimero de divisdes, de hierarquias, de plantas
produtivas e de inser¢Ses nos mercados, com o objetivo de fortalecer e revitalizar o
nucleo de decisdo e produgio central. (Coriat,1988; Dedecca,1997).

As estratégias de racionalizagio e moderniza¢do das empresas rompem, ji em
meados dos anos 70, com a tendéncia que marcou os movimentos de crescimento,
conglomeragdo e internacionalizagdo das empresas nas décadas de 1950/60, iniciando-se
nesse periodo um processo de desconglomeragio, também conhecido como reestruturagio
industrial, a partir de decisSes de reorganizagdo produtiva e organizacional adotadas com
objetivo de explorar melhor as economias de sinergia na produg#o, na distribuigdo e na
pesquisa (Dedecca,1997).

Nesse processo de reorientagio produtiva, tiveram papel fundamental os
movimentos de cessdo ou aquisi¢io de empresas, agora néo mais determinados pela 16gica
do crescimento e fortalecimento por meio da diversificagdo dos impérios econdmicos, mas
pela necessidade de se obter uma posi¢io mais vantajosa nos mercados considerados
estratégicos para o desenvolvimento de ,cada grande grupo. Este movimento foi marcado
por uma intensa troca de ativos e concentragio setorial em nivel mundial, e por uma
crescente importancia da érbita financeira (Dedecca,1997).

Junto a esse processo de desconglomeragio, Dedecca (1997) relata que pode ser

identificada também uma procura de mudangas nos métodos de gestio administrativa e
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produtiva, viabilizadas pela incorporagdo de mudangas tecnoldgicas importantes e por

novos métodos organizacionais.

De acordo com Coutinho (1992), este processo de modernizagdio tecnologica
comeca na metade dos anos 70 e se acelera nos anos 80, com uma rapida difusdo de
mecanismos digitalizados ou dirigidos por computadores, capazes de programar 0 processo
de automac¢do. A eletrénica substitui, desta maneira, a eletromecanica como base da
automacdo, de forma que o sistema de maquinas ou partes deste passaram a ser
comandados por microprocessadores ou computadores dedicados.

O desenvolvimento dessas novas tecnologias so6 foi possivel a partir do
aparecimento do transistor em 1947, do circuito integrado em 1959 e do microprocessador
em 1971, tomando viavel técnica € economicamente a automacgdo em operagdes de fluxos
descontinuos (Resende, 2000).

Esses novos meios de trabalho apresentam como novidade o fato de serem
programaveis, isto €, de serem capazes de incluir instru¢des para séries alternativas e
diferentes de operagdes. Os diferentes tipos de equipamentos podem também ser utilizados
de forma combinada ou separadamente, permitindo a concep¢do de diferentes tipos de
linhas produtivas que atendem a 1dgicas econdmicas e sociais determinadas. Assim, a partir
de uma hierarquia de objetivos previamente estabelecida, considerando elementos tais
como o controle sobre o trabalho vivo, a aceleragdio dos ritmos, a economia das matérias
primas consumidas, a taxa de ocupagio das maquinas, o grau de diferenciagio esperado
dos produtos, linhas de produgiio podem ser concebidas com formas e caracteristicas

nitidamente diferentes (Coriat,1988).

Com a ado¢do deste conjunto de inovagdes, foram observadas as seguintes
mudangas no sistema produtivo, de acordo com Coutinho(1992):

1) nos processos de produggio continuos que ja eram integrados, passaram a ser adotados
os controladores 16gicos programéveis (CLP), sensores, medidores digitais, que, junto
com sistemas computadorizados de controle, foram capazes de otimizar os fluxos de
produgdo, permitindo o controle e a automagio em tempo real do processo produtivo;

2) nos processos de automagdio discretos-interrompiveis, que se utilizavam intensamente
de automagdo mecanica dedicada, houve avangos significativos com a introdugio de
CLPs e de outros equipamentos que, sob 0 comando de computadores, permitiram a
programac@o otimizada da produgio (CAM — Computer Aided Manufacturing).

3) nos processos de automagio fragmentada, dominados por linhas de montagem, houve a

substitui¢io de certas operagdes manuais diretas repetitivas por robds dedicados, ¢ a
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incorporagdo de novos equipamentos digitais e controles computadorizados nos
segmentos ja integrados por automacdo eletromecénica, obtendo-se desde entdo um
maior rendimento das economias de escala;

4) ja nos processos de producio manufatureiro-artesanal, principalmente em alguns
segmentos de bens de capital, houve avangos com a introdugdo de comandos
numéricos (CN) e dos comandos numéricos computadorizados (CNC) em suas
maquinas operatrizes € em centros de usinagem, permitindo um salto para um estagio
avangado de automag¢8o programavel, passivel de novos avangos em diregéo a formas
flexiveis de automacio.

A automagdo flexivel totalmente integrada (CIM - Computer Integrated
Manufacturing) ja ¢ uma realidade em alguns segmentos produtivos, e, junto com o CAD
(Computer Aided Design) e o CAE (Computer Aided Engineering), permitem uma
evolugdo rumo a esse estagio avangado de automacfo flexivel, formando assim a base da
informatizagdo da produgio.

Com o aparecimento destes novos equipamentos, Coriat (1988:31) destaca que a
produtividade do trabalho foi restabelecida pela intensificagdo do trabalho morto e nio do
trabalho vivo®, como na dtica taylorista, em que ... os custos de produgdo ndo sdo mais
concebidos como dependentes basicamente dos tempos humanos, e sim da ocupagdo das
madquinas.

Entretanto, essas inovagdes tecnoldgicas estabelecem novas formas de dependéncia
do capital sobre o trabalho uma vez que ao criar ... uma base tecnoldgica cada vez mais
complexa e vulnerdvel, que cristaliza enormes quantidades de valor e que se torna
rapidamente obsoleta sdo necessdrias novas fungbes operdrias dirigidas a reduzir a
vulnerabilidade e assegurar o rdpido e eficiente uso da tecnologia. (Castillo Apud
Resende, 2000:11).

A partir da introdugio da automagfio microeletronica nos anos 80, ao lado do
aceleramento da difusdo da Tecnologia da Informagio e da emergéncia de novas formas de
trabalho, observou-se um reavivamento dos debates ligados ao relacionamento entre

mudanga tecnologica e mudanga nos processos de trabalho. Entretanto, ainda permanece

3 De acordo com Marcia de Paula Leite (1994: 89-90): Isto ndo significa que a questdo do ritmo de trabalho
tenha desaparecido da fabrica automatizada. Ao contrério, o préprio Coriat (1984*:87) vai alertar contra as
representagdes mistificadoras para as quais na fabrica moderna ‘a cadéncia desapareceu e o ritmo foi
assumido pelos sistemas automdticos de trabalho’ (..) Apesar da busca do aumento dos ganhos de
produtividade estar centrada mais no desenvolvimento e na integragdo dos equipamentos do que na

intensificagdo do trabalho vivo, esse processo ndo estd significando uma independizagdo do rendimento do
trabalho em relagdo ao ritmo dos trabalhadores..
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nesse campo uma divisdo entre aqueles que pensam que existe um certo imperativo
tecnoldgico por detras dessas mudangas, e aqueles que defendem que néo ha .

Coriat relata que a informatica da produg#o, junto com a automaggo, possibilitou a
absor¢io de todo um conjunto de atividades de regulagdo anteriormente atribuido a
Organizagdo do Trabalho. Nao querendo dizer com isto que o processo de trabalho
dispense agora as atividades regulatorias, para ele o que ocorre de fato € que a regulagio
executada pelo trabalho vivo € agora suplementar, cabendo-lhe ocupar um espago nos
limites permitidos pela gestdo informatizada, ou como trabalho indireto (Coriat,1988).

Carvalho (1993) também menciona que a adogdo dessas inovagdes, que permitiram
uma combinagdo de automagdo com flexibilidade e rapidez nas trocas de desenhos e
modelos € uma maior integracdio inclusive em processos ndo ligados diretamente a
produgdo, levou a uma mudanga nos requisitos do trabalho, indo além da confiabilidade e

responsabilidade enfatizada nos primeiros debates sobre automagfio, para incluir a

necessidade de flexibilidade da forga de trabalho, no sentido de sua capacidade de

adaptagdo a novas situagdes. Assim, com a moderna automagdo, estd sendo dispensado em
algumas industria um grande ntimero de tarefas manuais, tais como as de processamento,
montagem, alimentacdo e manuseio, sendo entfio substituidas pelas de monitoramento,
controle e supervisdo.

Para o autor, a evolugio da natureza do trabalho na produgfio capitalista estd
claramente relacionada com a evolugdo tecnolégica. Entretanto, ele deixa claro que, apesar
dos novos requerimentos de qualificagiio serem fortemente influenciados pela adogdo de
novas tecnologias, elas por si s6 nio impdem uma forma especifica de organizagio do
trabalho, limitando, no entanto, o conjunto de escolhas possiveis. Para ele, inclusive no
caso de inovagdes organizacionais, particularmente aquelas que afetam a utilizagdo do

trabalho, existe uma restri¢do em sua adogdo caso nio sejam acompanhadas por inovagdes
tecnolégicas (Carvalho,1993).

Carvalho conclui que (1993:31):

. a difusGo da automacdo programdvel, é uma for¢a importante por trds das
transformagées no uso do trabalho, a qual necessita de uma atengdo focalizada.
Isto ndo implica que uma dada configuracio de automagdo programdvel impée
rigidamente uma forma de organizagdo do trabalho e politicas relativas a forga de
trabalho correspondentes. Antes, o ponto a ser enfatizado (...) é que novas
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tecnologias tém uma ligagio com novas formas de trabalho. Ela induz e limita as
atuais escolhas sociais relativas a estas novas formas. *

Paralelamente a essas mudangas tecnoldgicas relatadas, tem-se presenciado também
uma revolugio nos processos de organizagdo do trabalho. Deve-se destacar que as maiores
novidades, desde meados dos anos 60 até meados da década de 80, representaram grandes
rupturas ou novas aberturas neste dominio organizacional.

Para Coriat (1988:56), ... no jogo inovagdo organizacional/inovagdo tecnoldgica, a
inovagdo organizacional detém o primado a partir do qual as técnicas de tratamento de
informagdes se subordinam e sdo implantadas ... , € mais: .. as tecnologias de
informagdo nada mais fazem do que se inserir nas légicas organizacionais. E o fazem para
permitir que se possam extrair vantagens, a um nivel superior, dos principios de
revitalizagdo da economia de tempo, dos fluxos e do controle, dos quais as novas
tecnologias sdo portadoras.

Assim, Coriat (1988) defende, diferentemente de Carvalho (1993), que uma
transformagdo na organizagdo do trabalho pode anteceder a adogdo de uma inovagdo
tecnologica, inclusive, como observado no Japdo, pode haver uma autonomia da
implantagédo de inovagdes organizacionais com relagio as inovagdes tecnologicas.

Partindo deste conjunto de inovagdes organizacionais/inovagdes tecnoldgicas
relatadas, varias modalidades de organizagdo e desenvolvimento industrial foram descritas,
no entanto, dentre as varias experiéncias que se diferenciaram dos principios taylorista e
fordista de organizac@o da produggo, o “toyotismo” ou “modelo japonés” foi o que teve a
maior repercussdo. O modelo de produgfo japonés impactou fortemente 0 mundo ocidental
a partir dos anos 70, na medida em que se mostrou uma opgao possivel para a superaggo
capitalista da crise (Antunes,1999). Este modelo é uma forma de organizagdo do trabalho
que nasce na Toyota, no Japdo pds-45 e se propaga rapidamente entre as grandes
companhias daquele pais. E uma tentativa de aplicagdo do modelo americano ao Japdo,
resultando numa variante nacional do fordismo tipico americano (Carvalho,1999).

Para Coriat (1994) a diferenca fundamental entre os métodos “toyotista” e

taylorista/fordista estd na produgdo de séries restritas de produtos diferenciados, contra a

4 . the diffusion of programmable automation, is an important force behind that transformation in laboour
use, which deserves focused attention. This does not imply that a given configuration of programmable
automation rigidly imposes a corresponding form of organising work and policies towards the workforce.

Rather, the point stressed (...) is that new technologies have a bearing on the new forms of work. They induce
and limit the actual social choices regardind those new forms.
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produgio de grandes séries de produtos rigorosamente idénticos caracteristica do
taylorismo.

Assim, o objetivo principal do método toyotista é ... buscar origens e natureza de
ganhos de produtividade inéditas, fora dos recursos das economias de escala e da
padronizagdo taylorista/fordista, isso na pequena série e na produgdo simultdnea de
produtos diferenciados e variados (Coriat,1994:32).

Os dois principios fundamentais, segundo Ohno (Apud Coriat,1994), sobre os quais
se apoiam o método Toyota sdo: a produgdio just in time e a “auto-ativagio” da produgao.

Auto-ativagdo € uma extensdo do conceito de autonomagéo, que se refere a idéia de
dotar as maquinas automaticas de uma certa autonomia, a fim de introduzir um mecanismo
de parada automatica em caso de funcionamento defeituoso. Quando este conceito é
reutilizado nas linhas de montagem, dispositivos organizacionais sfo criados para permitir
a parada da producdo quando 530 observadas falhas, evitando-se assim rebotalhos e
defeitos (Coriat,1994).

O sistema Just in Time e o método Kan-Ban funcionam da seguinte forma: o
trabalhador do posto de trabalho posterior (cliente) se abastece de pegas, sempre que
necessario, no posto anterior (a se¢do). Assim sendo, o langamento da fabricag@o no posto
anterior s0 se faz para realimentar a loja (a se¢dio) em pegas (produtos) vendidas. Este
sistema tem por objetivo basico produzir apenas aquilo que o mercado demandar, na
quantidade que o mercado demandar e no instante em que o mercado demandar. A
produgdo € puxada pelo mercado, em vez de empurrada pelo planejamento (Fleury,1989).

O método just in time se desenvolveu visando a aumentar a utilizagdo da
capacidade instalada, sem no entanto levar a deseconomias inuteis. O seu desenvolvimento
levou ao questionamento das diretrizes implicitas na pratica fordista. Este sistema reverte
esses principios e demonstra que é possivel produzir eficientemente com lotes menores,
que a minimizagdo dos estoques intermediarios e o suprimento just in time de pegas com
baixos niveis de defeitos aumentam o rendimento do processo, € que € possivel melhorar a

qualidade sem incorrer em custos adicionais.

Com relagio ao trabalho do operério, Coriat (1994:58) descreve:

... 0 método se traduz na execugdo de principios de desespecializagdo ndo somente
do trabalho operdrio porém, mais globalmente ainda do trabalho geral da
empresa. Reassociando no interior da oficina tarefas (de execugdo, de
programagdo ou de controle de qualidade...) antes sistematicamente separadas
pelo taylorismo, o Kan-Ban contribui para a instauragdo, no interior da oficina, da
constitui¢do (...) de uma fungdo geral de fabricacdo cuja caracteristica central é a
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de reagregar tarefas que, segundo as recomendagdes tayloristas, sdo cuidadosa e
sistematicamente separadas. SGo, ao mesmo tempo, a divisdo funcional do trabalho

(entre ‘departamentos’ na empresa) e a divisdo do trabalho na oficina que sdo
repensadas e diferentemente projetadas.

O método japonés, desta maneira, busca, por meio da desespecializagdo dos
profissionais, uma nova forma de organizagio do trabalho e gestéo da produgio diferente
da via taylorista. Em vez de proceder a destrui¢io dos saberes operédrios complexos e a
decomposi¢do em gestos elementares, a via japonesa vai alcangar esta forma de
organizagdo do trabalho através da desespecializagdo, para transformar os operarios néo
em operdrios parcelares, mas em plurioperadores, em profissionais polivalentes

(multifuncionais) (Coriat, 1994).

Essa desespecializagdo € atingida por meio de uma quadrupla reagregacio de
tarefas, como descreve Coriat (1994):
1) a polivaléncia e a pluriespecializagio dos operadores, mais do que a parcelizagdo, a
repetitividade € a hiperespecializagdo como na via norte americana, sdo utilizadas para
alcangar a desespecializag@o;
2) reagregacgdo das tarefas ou fungdes de reparo, diagndstico e manutencgo as fungdes dos
operadores diretos, uma vez que a autonomag3o e a auto-ativagio sé tém sentido e eficicia
se os operadores diretos t€ém igualmente o encargo da observagdo e da manutengio
quotidiana das maquinas;
3) reintrodugdo das tarefas de controle de qualidade nos postos de fabricagdo, sendo que ai
novamente os principios de autonomagfio e auto-ativagfio é que determinam a assungiio do
controle de qualidade dos produtos pelos proprios operadores;
4) reagregacdo das tarefas de programacdo s tarefas de fabricagdo, o que constitui o
principio € a condi¢do para a existéncia do método Kan-Ban.

A organizagdo do trabalho, desta maneira, esta baseada no trabalho em equipe, em
que grupos de trabalhadores polivalentes desempenham muitiplas fungdes, buscando a
todo momento um alto envolvimento para a melhoria da produggo, através de propostas de
mudangas no processo de fabricagdo, a fim de obter melhor produtividade, redugio de
custos e methor qualidade (Druck, 1999).

Assim, de acordo com Hoffman (Apud Carvalho,1993), os principais componentes
do método japonés no tocante & administragdo da forca de trabalho sdo: um alargamento
da necessidades de qualificacfio dos trabalhadores da drea de produgdio pela jungio de

varias tarefas em um posto de trabalho e através da delegagiio da responsabilidade sobre o
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controle da qualidade e fluxo de trabalho; aumento do numero de engenheiros entre os

trabalhadores da drea de produgéo; uma intensificagéo da relagdo de cooperacdo (mais que

de confronto) entre a administragdo e os trabalhadores.

Para Carvalho (1993), independentemente se o modelo € japonés, sueco ou alemio,
o que um grande nimero de estudos tém apontado ¢ que a pega central para o sucesso desta
inovagdo organizacional é que o trabalho deve assumir um papel mais participativo na
produgio, sendo agora visto como um recurso para se alcangar a competitividade.

Abramo (1996) sugere que, a partir da adog@o desse conjunto de inovagdes, sdo
exigidas do trabalhador as seguintes qualificagdes, dentre outras:

1) habilidade de cognigdo;

2) capacidade de interpretagio;

3) habilidade para resolugdo de problemas;

4) capacidade para decidir independentemente com base em nova informagéo;
5) capacidade de se comunicar, em suas diversas formas.

E mais, que o suprimento dessas novas exigéncias s ¢ possivel a partir de uma
educacdo de carater geral e de qualidade. A énfase se desloca do treinamento como uma
forma de aumentar as habilidades e competéncias, isto é, de ensinar aos empregados
“como” fazer determinado servigo, e passa a ressaltar a educagdo como a posse de
conhecimentos basicos necessarios a formagiio do pemsamento conceitual tendente a
aumentar a Vvisd0 e a compreensdo, isto €, passa-se a ensinar o “porqué”. (Alves &
Soares,1997; Salm & Fogaga,1997; Abramo,1996).

Carvalho (1994) inclusive destaca que o sucesso dos novos paises industrializados
se deve muito aos pesados investimentos feitos na melhoria e universalizago da educagdo
secunddria e na ampliagio da educagio superior, em especial nas areas de engenharia e
ciéncia aplicada.

Em virtude dessas mudangas nos requisitos de qualificagiio, em que agora sdo
ressaltados a polivaléncia, a multifuncionalidade® , a autonomia, o comprometimento,

dentre outros, os atributos pessoais, comportamentais e de conhecimento do trabalhador,

5 para RESENDE (2000:35-36): ... o termo multifuncionalidade designa a integragdo de tarefas ndo
necessariamente de mesma natureza técnica que, em sua fase anterior @ mudang¢a na organizagdo do
trabalho, tinham suas execugdes ligadas a postos diferentes, considera-se também a integragdo de tarefas
indiretas ao trabalho direto.(..) o termo polivaléncia (...) relaciona-se com o aumento da capacidade

cognitiva por parte do trabalhador, ou seja, a posse e/ou aquisido de conhecimentos tedricos ou tdcitos
para o desempenho de uma ou mais tarefa.
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até entdio negados pelas formas classicas de produg#o, passam agora a ser valorizados. S&o
eles:

1. atributos pessoais: curiosidade, criatividade, intui¢io, confianga, sociabilidade,
responsabilidade, disciplina, estabilidade e lideranga;

2. atributos comportamentais: iniciativa, disposi¢do para aprender, espirito de grupo e
cooperagdo, atengdo, flexibilidade, capacidade de comunicagdo e facilidade de
adaptagdo a mudanga;

3. atributos de conhecimento: conhecimento especifico associado a visdo
global/generalista; amplitude e profundidade de conhecimentos sobre realidades
estranhas ao ambiente em que atua e sobre o mercado; capacidade de estabelecer
associa¢des e correlagdes entre os elementos do seu dominio de conhecimento;
dominio de idiomas; conhecimentos de informatica; processamento e andlise de
dados/informacdes (Resende, 2000).

No entanto, apesar do consenso em torno do surgimento destas novas formas de se
organizar a producdo, existem ainda grandes divergéncias entre os autores em suas
avaliacdes, no tocante ao fato de elas serem ou nio um desenvolvimento do fordismo e
quanto aos impactos de sua adogdo sobre a forga de trabalho. Alguns autores consideram
que as inovagdes tecnologicas/organizacionais levam a uma revalorizagio da qualificagdo
profissional, enquanto outros véem este impacto de forma parcial ou até mesmo negam que
exista esta revalorizag@o.

A partir dos anos 80, o desenvolvimento dessas novas formas de produzir baseadas
na automagdo microeletronica e nas inovagdes organizacionais derivadas da aplicagdo do
modelo japon€s levaram alguns autores, dentre eles Coriat, a afirmar que estaria ocorrendo
uma tendéncia de elevagio da qualificacio média dos trabalhadores, como se verifica na
tese da requalificagdo média dos trabalhadores, com a superagio do taylorismo/fordismo e
a emergeéncia do trabalho polivalente (Ribeiro & Koblitz, 2001a).

De um ponto de vista mais amplo, Abramo (1996) também enfatiza que todas essas
transformagdes estdo levando a transi¢do de um modelo baseado no uso intensivo de mao-

de-obra “semiqualificada” para um modelo que necessita de um trabalho qualificado,
polivalente e cooperativo.

Entretanto, outros autores, dentre eles Kermn e Schumann, nos anos 70 e 80,
investigando os reflexos das transformagdes tecnoldgicas e organizacionais ocorridas na
industria automobilistica alem3 sobre as qualificagdes dos trabalbadores, concluiram ndo

pela tese da requalificagdio, mas pela tese da polariza¢do das qualificagSes, uma vez que:
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algumas formas de automagio contribuem para a renovagdo de situagdes de trabalho
restritivas; a automagfo ao atingir s6 uma parcela da produgfio leva a permanéncia de
formas de trabalho tradicionais; em determinados setores amplamente mecanizados ainda
se encontra formas de trabalho industrial repetitivo; o significado quantitativo do trabalho
automatizado € restrito e as fabricas automaticas tendem a uma polariza¢do das
qualificacdes (Paiva,1989).

Antunes (1995) também entende que essa alteragdo qualitativa do trabalho pode,
por um lado, impulsionar para uma maior qualificagdo, e de outro para uma maior
desqualificagdo. A maior qualificagdio seria exigida nas fabricas, onde os trabalhadores
supervisionam o processo produtivo através de maquinas computadorizadas, programando-
as e reparando os robds em caso de necessidade. A tendéncia a desqualificagio apareceria
devido as transformagdes que levaram a desespecializagdio do operario industrial oriundo
do fordismo, juntamente com a massa de trabalhadores que oscilam entre os temporarios,
os parciais, os subcontratados, os terceirizados e os trabalhadores da economia informal
que compdem o subproletariado moderno.

Ja Wood (1991) defende que o modelo japonés ndo rompe definitivamente com o
taylorismo/fordismo e com a sua rigida divisdo do trabalho, mas também ndo aceita a tese
de que ele seria uma mera continuagio. Para ele uma methor compreensido do modelo
japonés € aquela que o considera como um amalgama entre as teorias correntes de
organizagdo (ainda que baseadas na administra¢do cientifica) e as novas descobertas,
principalmente os métodos de produgfo just in time, as formas recentes de controle de
qualidade e a importéncia atribuida ao estreitamento das relagdes entre fornecedores e
usuarios finais. Para o autor, o que estamos observando é uma “japoniza¢do do fordismo”
ou, em suas palavras, um “neofordismo japonés”, tomando para isto, como dimensdo

basica, a evolugdo das teorias gerenciais e sua implementagfo. Assim, ele relata que:

O sucesso na adog¢do do just in time depende de importantes elementos do aparato
fordista — ndo os substitui — , particularmente a medigdo e padronizagdo, exata e
cuidadosa, do trabalho. (..) Se pudessem ocorrer flutuagbes desordenadas no
tempo de execugdo de uma tarefa, de que maneira se poderia garantir a produgédo
e distribuicdo just in time, ou mesmo decidir o que é uma distribui¢do just in time?
Apesar desse sistema depender de uma considerdvel dose de padronizagdo e de
uma exata e detalhada medicdo do trabalho, a aboli¢do dos estoques
intermedidrios, a centralizacdo do controle de qualidade e a soberania do
engenheiro industrial foram todos postos em foco pela experiéncia japonesa. Nesse
sentido, o sistema japonés representa uma transformagdo significativa no interior
do fordismo e justifica a nogio de neofordismo. A concepgdo de que o modelo
Jjaponés ndo passa de uma forma de fordismo ‘avangado’, de que ele simplesmente
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aperfeicoou o fordismo, nos parece entdo, muito limitada. Na medida em que a
abordagem japonesa — ou ‘toyota’ — envolve operdrios e supervisores na

engenharia e no planejamento da produgdo, modificam-se radicalmente certas
dimensoes do taylorismo (Wood, 1991:37).

Kern & Schumann (1998), em um artigo mais recente, reavaliaram sua defesa de
que um novo modo de organizagdo da produggo, diferente do taylorismo/fordismo, estaria
emergindo em alguns setores da industria alema. Eles relataram que na década de 90, com
a recessdo, o desemprego e o acirramento da concorréncia intercapitalista, houve inclusive
um revigoramento dos principios do taylorismo/fordismo.

Mas Wood (1991) alerta também para a possibilidade de enganos na analise que
vincula a reintrodugdo de tarefas de manuten¢do no sistema japonés ao alargamento da
qualificac@o ou polivaléncia sem que se faga uma pesquisa sobre a extensio em que foi
alterada a natureza deste trabalho de manutengfo. Para ele, ¢ importante verificar se a
introdug@o das novas maquinas ndo tem levado a uma rotinizagfio ou uma simplificagédo
das tarefas de manutencio que permitiria deixa-la a cargo de niveis inferiores na
organizagao.

Nessas andlises sobre as possibilidades de emergéncia de trabalho qualificado,
quando da delegagdo de novas responsabilidades aos trabalhadores, como o controle de
qualidade e a manutenc@o, deve-se ter em mente a defini¢do de flexibilidade funcional tal
como estabelecido por Mc Loughlim & Clark (1994). Para os autores, a flexibilidade
funcional ou polivaléncia possui dois niveis: o nivel horizontal, onde existe a jungio de
atividades de um mesmo patamar de complexidade das tarefas do posto de trabalho, € o
nivel vertical, onde se observa a realizagdo de tarefas de complexidade mais elevada do
que as tarefas anteriormente executadas pelos ocupantes daquele posto de trabalho. Este
Gittimo nivel promove um enriquecimento do trabalho, levando a um upgrading na
qualificag@o. Desta maneira, s6 se pode falar em trabalho polivalente se levar em conta
estes dois niveis.

Assim, o debate sobre a desqualifica¢o tendencial da forga de trabalho, iniciado
nos anos 70 por H. Bravermann, teve como variante por longos anos a tese da polarizagio
das qualificagdes, defendida por H.Kern & M.Schumann, M.Freyssenet e por A. Sorge et
al. Uma ruptura se da em meados dos anos 80, quando, em face das inovagdes tecnoldgicas

e organizacionais, novos estudos, como o de B. Coriat, apontam para uma requalificagdo

dos operadores, ou uma reprofissionalizagdo (Hirata,1994).
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Desse modo, a partir das conclusdes a que chegaram as pesquisas realizadas nos
anos 80, a tese da desqualificagio tendencial da forca de trabalho parece estar eliminada.
As demais teses continuam em discuss#o, seja a da polarizag@o, seja a da elevagdo absoluta
e queda relativa, combinadas com a tendéncia mais geral da elevagdo da qualificagdo

média da forca de trabalho e da populagdo em geral (Paiva,1989).

1.3) ADOCAO DE INOVACOES TECNOLOGICAS E ORGANIZACIONAIS NO
BRASIL

No Brasil, a difusdo de novas tecnologias com base na microeletronica ocorreu a
partir dos anos 80, simultaneamente ao inicio da recessdo. Devido a crise econdmica, a
emergéncia dos movimentos de trabalhadores e do processo de abertura politica, o modelo
de substitui¢do de importagdes passou a ser questionado, mas ndo surgiu nenhum outro
plano, formalizado no dmbito de politicas de desenvolvimento, que o substituisse. Nesse
momento intensificaram-se, no interior das unidades produtivas, a adogdo de novas formas
de gestdo da forga de trabalho e a introdugéo de novas tecnologias (Gitahy,1994).

Entretanto, ndo houve, durante os anos 80, um processo de desindustrializagdo ou
de reestruturagio industrial em grande escala, mantendo-se, portanto, a mesma estrutura
produtiva industrial. Esta preservagfo, aliada a um crescimento mais lento da populagio
residente nos centros urbanos e devido ao aumento do emprego no setor publico, permitiu
que ndo se agravassem as condi¢des gerais do mercado de trabalho, mantendo-se as taxas
de desemprego em niveis relativamente baixos (Mattoso & Pochmann, 1998).

Esse movimento de inovagdes tecnoldgicas e gerenciais acelera-se nos anos 90,
com a tentativa da economia brasileira de se integrar 4 economia mundial, quando sdo
introduzidas novas politicas industrial e de comércio exterior, elaboradas para aumentar a
pressdo competitiva sobre as empresas brasileiras, através da abertura e desregulamentagio
dos mercados, politica essas aliadas a programas e mecanismos para dar suporte ao
processo de restruturagio das empresas (Carvalho,1994).

Na década de 90, conforme Mattoso & Pochmann (1998), interrompe-se uma longa
etapa de industrializagdo bem-sucedida, com o abandono do papel ativo do Estado e uma

inser¢do passiva na economia internacional, configurando novos perfis produtivo e
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distributivo fundamentados em uma maior especializa¢io econdmica, ditada pelo mercado

e restrita aos grandes grupos econémicos nacionais e transnacionais.

Assim, o processo de reestruturagdo da economia brasileira pode ser dividido em

trés fases:

)

2)

3)

a primeira fase se inicia no final dos anos 70 e perdura pela primeira metade da década
de 80, num contexto de recessdo e inflagdo, em que sdo observados dois movimentos:
um conjunto de empresas optam por valorizar suas receitas através de aplicagdes
financeiras, € um outro conjunto de empresas mais dindmicas, visando a aumentar os
seus coeficientes de exportagdo, comegam a adquirir equipamentos com base
microeletronica, objetivando oferecer produtos com maior qualidade no mercado
externo;

a partir da segunda metade dos anos 80, diante das perspectivas de abertura comercial

as importagdes, um maior numero de empresas procuraram se modernizar com a

adogdo de novas técnicas organizacionais, visando a uma maxima redugio de custos de

produgdo através de uma diminui¢fio das despesas administrativas. A difusdo desta
reestruturagéo ocorreu com maior velocidade do que a verificada na fase anterior;

nos anos 90, o processo de reestruturagdo da industria nacional, apesar da precariedade

de dados, apresentou avangos consideraveis, podendo ser dividido em duas etapas:

3.1) no periodo de abertura com recessiio (1990-1993), observou-se a adogdo de
estratégias de reorganizagdo da producdo, em que a énfase maior foi dada aos
processos de terceirizagdo e outsourcing internacional, além de inovagdes
organizacionais, sendo as inovagdes organizacionais restritas s empresas de
grande porte;

3.2) o periodo pos-estabilizacdo (de 1994 em diante), as estratégias de expansio
tiveram posi¢ao privilegiada, no entanto voltadas basicamente para a renovagio
de equipamentos (via importagio de bens de capital) e reestruturagfio
patrimonial (via fusdes e aquisi¢des) sem acréscimo de novas instalagdes. O
outsourcing internacional continuou. Este tipo de reestruturagdo, entretanto,
teve um alcance muito mais restrito, limitando-se aos grupos Commodities ¢
Duraveis e, dentro deles, as empresas de maior'porte e as multinacionais (Ferraz
et al.,1997a; Ribeiro,1998; Kupfer,1998).

Uma vez que o presente trabalho tem por interesse verificar o processo de

modernizagdo produtiva que se deu durante os anos 90, doravante nossa analise se atera a

referida década.
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Para se analisar o esforgo de capacitagio tecnoldgica feito pela industria nacional,
jremos considerar duas das trés dimensdes do processo de capacitagdo, conforme descrito
por Kupfer et al. (1998), quais sejam:

1) capacitagdo produtiva ligada a introdugdo de inovagdes incorporadas em bens de
capital baseados em sistemas de automag#o industrial de base microeletronica, visando
a atualizar o parque industrial com relag@o as best-pratices internacionais;

2) capacitagdio gerencial através da introdugfio de técnicas organizacionais importantes
para a operago industrial com eficiéncia e qualidade, através de um maior controle das
condigBes operacionais e maior adaptabilidade do ritmo da produg@o as exigéncias do
mercado.

A partir da analise destes dois movimentos de capacitagdo explicitados acima,
iremos verificar o processo de reestruturagido produtiva, de acordo com a defini¢do de
Shapira et al. (Apud Kupfer, 1998), ja mencionada anteriormente.

Na analise desse processo de reestruturagdo produtiva, devemos levar em conta,
antecipadamente, o fato da estrutura industrial brasileira apresentar uma grande
heterogeneidade intra e intersetorial dos niveis de capacitagdo produtiva e tecnoldgica dos
diversos agentes.

Além dessa caracteristica pré-existente da nossa estrutura industrial, as
possibilidades e o sentido da incorporagio do progresso técnico ocorrem de forma
diferenciada entre os varios setores, devido ao seu dinamismo tecnoldgico e a outras
caracteristicas ligadas a base técnica. Somados a isso, os impactos da abertura comercial e
da estabilizag@o interna afetaram de forma diferenciada os diversos setores, deduzindo-se
dai que a intensidade das respostas a esses desafios ocorreram também de forma
diferenciada entre os diversos grupos de agentes (Kupfer et al., 1998).

A avaliagdo desse processo de reestruturagiio produtiva terd como base a andlise
dos seguintes itens:

» Difusdo da automagio industrial

» Modernizagdo Organizacional

1) Difusdo da automagdo industrial
No que se refere ao processo de modernizagdo ligada a atualizagdo tecnoldgica de
equipamentos, Kupfer et al. (1998) mencionam que houve a incorporagio de automagéo de

base micro-eletrdnica aos processos industriais. Entretanto, para se avaliar o ritmo e a
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diregiio deste processo, deve-se levar em conta a especificidade de cada setor, uma vez que
a base técnica influencia a selegdo das inovagdes a serem utilizadas.

Pode-se dizer que os equipamentos mais sofisticados sdo mais utilizados por
empresas em que a qualidade do produto ou a eficiéncia do processo produtivo so
importantes para a sua competitividade. Observa-se também um ritmo de difusdo maior
entre as empresas de maior porte, haja vista a disponibilidade de recursos e a percepgao de
oportunidades vinculadas ao processo de automagéo, demonstrando a persisténcia de um
gap com relagdo ao que ha de mais novo em termos internacionais, € a permanéncia de
uma heterogeneidade intra-setorial com relagfio ao ritmo de automag@o.

Os equipamentos mais utilizados pelo setor industrial sfo, de acordo com Kupfer et
al. (1998): computadores de apoio a projeto ou produgdo, robds, controles numéricos
programaveis, controladores ldgicos programaveis e sistemas digitais de controle
distribuido. Alguns destes equipamentos, como os sistemas CAD (projeto assistido por
computador) e as maquinas-ferramentas de controle numeérico, sio mais utilizados em
industrias de montagem, enquanto os controladores 10gicos programaveis € os sistemas
digitais de controle sdo mais adequados as industrias de processo continuo.

No conjunto da indudstria pode-se verificar uma utilizagdo mais intensa de CLPs
(controladores logicos programaveis) e CAD, em detrimento das MFCNs (maquinas-
ferramentas de controle numérico) e SDCDs (sistemas digitais de controle distribuido). Isto
pode ser explicado pelo menor custo e um maior nimero de aplicagdes relativas as
primeiras inovagdes.

Uma evidéncia do processo de modernizagdo empresarial é dada pela intensidade
do uso de equipamentos de base eletronica, devido & importincia estratégica desses
equipamentos no interior do sistema produtivo, uma vez que eles sustentam o aumento da
eficiéncia produtiva ao reduzir os tempos mortos no processo de produgdo, além de
aumentarem o controle e a precisio das tarefas realizadas. Simultaneamente, eles
aumentam a competitividade ao ampliar o mix de produtos gerados € permitir a adequagio
do ritmo do processo de produgdo em fungio da evolugdo do mercado.

Kupfer et al. (1998) relatam que, de um modo geral, houve um aumento na
“intensividade” do uso desses tipos de inovagdes pelos diversos setores industriais durante
os anos 90. Um exemplo desse aumento é obtido pela andlise dos dados da tabela 1.1,
onde observamos uma trajetdria crescente de utilizagdo do CAD (Projeto Assistido por

Computador), comparando-se a intensidade de uso reportada em 1988 e a expectativa de
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utilizagdio que era prevista para o ano de 2000, com o grau de utilizagdo identificado em

1996, revelando assim um processo de modernizagdo empresarial.

TABELA 1.1
INTENSIDADE DO USO DO SISTEMA CAD NO SETOR INDUSTRIAL
1988, 1996 e 2000
(% de Respondentes)
GRAU DE UTILIZACAO 1988 1996 2000 (Previsao)
Nio-Utilizagdo /Baixa Utiliza¢do 61 44 12
Média Utilizagdo 30 19 37
Alta Utilizagdo 9 37 51

Fonte: Banco de dados da pesquisa “Modermnizagio e Capacitagio de Recursos Humanos (1996) e Ferraz,

Rush e Miles (1992), para os anos de 1988 € 2000. In: Kupfer et al. (1998)

Reafirmando esse processo de modernizagdo, Kupfer (1998) relata que nos anos 90

houve um aumento na demanda doméstica de bens de capital, principalmente expresso

pelo crescimento das importa¢des de maquinas e equipamentos, refletindo no entanto mais

um movimento de modernizagdo do parque industrial do que aumento de capacidade

produtiva, que se manteve nos mesmos niveis do verificado no final da década de 80. Os

dados da tabela 1.2 comprovam essa afirmacio ao demonstrar que, enquanto a aquisi¢do de

maquinas e equipamentos nacionais em 1995 manteve-se, em propor¢do ao PIB,

exatamente nos niveis médios de periodo de 1990-1994, o valor das compras de méaquinas

e equipamentos importados triplicou.
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TABELA 1.2
INVESTIMENTOS EM MAQUINAS E EQUIPAMENTOS NACIONAIS E
IMPORTADOS EM RELACAO AO PIB

PERIODO MAQUINAS E EQUIPAMENTOS (%)
Importados Nacionais Total
1975-79 1,6 7,9 9,5
1980-84 0,8 5,1 5,9
1985-89 0,7 4,4 5,1
1990-94 1,3 2,6 3,9
1995 42 2,6 6,8

Fonte: IBGE In: Kupfer (1998)
Obs: PIB a pregos de 1980

Entretanto, o processo de difusdo dessas inovagdes ainda é limitado, observando
uma alta heterogeneidade no interior dos setores em termos do grau de sua adogdo. Kupfer
et al. (1998:236) relatam que ... em diversos setores os equipamentos sdo utilizados
apenas por empresas que atendem faixas de mercado onde a qualidade do produto e/ou a
eficiéncia dos processo constituem determinantes da competitividade. Assim, observa-se a
persisténcia de um gap em relag?o as best-pratices internacionais em termos de atualizagdo
tecnologica dos processos produtivos, que, para ser eliminado, necessita da continuidade,
da disseminag@o e do aprofundamento do processo de modernizagéo realizado nos ultimos
anos.

Esta heterogeneidade de difusdo da automagfo industrial pode ser detectada
também quando se faz uma andlise tomando-se por pardmetro o tamanho das empresas,
uma vez que este tamanho afeta a disponibilidade de recursos e a percepgdo de
oportunidades associadas ao processo de automagio (Kupfer et al., 1998). A tabela 1.3
mostra uma distribuicdo da intensidade do uso dos CLPs (Controladores Logicos
Programaveis) para quatro faixas de tamanhos de empresas. Podemos observar que a
adogdo ¢ mais intensa para as maiores empresas, com mais de 1000 empregados, seguida
das empresas médias/grandes, nas quais se observa uma participagio relativamente
semelhante das faixas de média e alta utilizagdo. Ao mesmo tempo, a faixa de ndo-
utilizag@o € responsavel por pelo menos um quarto do total das empresas, o que configura

uma situagdo de forte heterogeneidade intra-grupo. Nas empresas de menor tamanho (até
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99 empregados) o grau de utilizagdo dos CLPs ¢ muito baixo, sendo que 62% delas ndo

utilizam a referida inovag&o.

TABELA 1.3

GRAU DE UTILIZACAO DE CLP POR TAMANHO DE EMPRESA - 1996

TAMANHO DE EMPRESA NAO BAIXA MEDIA ALTA
(N° DE EMPREGADOS) UTILIZA

Até 99 62,5 25,0 12,5 0,0
De 100 a 449 35,0 13,8 26,3 25,0
De 450 a 999 24,6 22,8 21,9 30,7
Mais de 1000 21,8 9,1 27,3 46,5
Total da Amostra 25,9 16,0 24,6 33,6

Fonte: Kupfer et al. (1998)

2) Modernizagio Organizacional

Kupfer et al. (1998) relatam que houve uma grande propagagdo de modernas
técnicas organizacionais nos dltimos anos, dentre as quais podemos destacar o just in time,
as células de produgdo, os circulos de controle de qualidade, as técnicas de controle
estatistico da qualidade, entre outras, retratando uma tentativa das empresas de .avangar no
processo de modernizagdio. A adogdo dessas técnicas pelas empresas tem permitido
aumentar os niveis de eficiéncia produtiva e gerencial necessarias para a elévagﬁo da
capacitagdo tecnologica e aumento da competitividade, tendo em vista uma redugéo da
distancia em relag@o as best pratices internacionais.

A tabela 1.4 apresenta a distribuigfio, no conjunto de empresas pesquisadas em
1996 pelo SENAVCNI, do grau de utilizagio de quatro importantes técnicas
organizacionais: controle estatistico de processo (CEP), sistema ABC de controle de
custos, programas de conservagio de energia e programas de gestdo ambiental. A anélise
da tabela permite concluir que ha uma razoavel disseminagdo de tais métodos e técnicas
entre as empresas pesquisadas, diferentemente das constatagdes feitas pelo estudo do ECIB
(Estudo da Competitividade da Industria Brasileira) para o ano de 1992, quando os dados
demonstravam que a intensidade do ajuste produtivo baseado na adogdo dessas técnicas era
pouco expressivo, além de ser bastante diferenciado entre empresas e setores (Kupfer et 51.,
1998).



40

TABELA 1.4
GRAU DE UTILIZAGCAO DE TECNICAS ORGANIZACIONAIS - 1996
INOVACOES NAO BAIXA MEDIA ALTA
UTILIZA

Controle Estatistico de Processo 14,7 32,3 27,7 25,4
(CEP)
Sistema ABC de Controle de 31,8 16,1 18,5 23,4
Custos
Programas de Conservagéo de 15,6 26,7 31,3 26,4
Energia
Programas de Gestdo Ambiental 18,0 26,1 25,2 30,7

Fonte: Kupfer et al. (1998)

Dentre as vérias técnicas, o CEP (Controle Estatistico Processo) ¢ uma das mais

difundidas entre todos os setores, podendo ser observada também uma crescente utilizagéo

dessa técnica durante os anos 90. Entretanto, mesmo neste caso, existe uma alta
heterogeneidade inter e intra-setorial na sua utilizagiio (Kupfer et al.,1998).

A maior utilizagdo do CEP ao longo dos anos 90 é demonstrada pelos dados da

tabela 1.5, onde se observa uma trajetéria crescente de utilizagdo desse tipo de inovagio,
comparando-se a intensidade de uso nos anos de 1987-89, 1992 e 1996. Tais dados

demonstram uma preocupag@o em exercer um controle mais estreito sobre a qualidade ao

longo das diferentes etapas do processo de produgio, evidenciando um esfor¢o importante

de moderniza¢3o produtiva (Kupfer et al. , 1998).

TABELA 1.5
INTENSIDADE DO USO DO CEP - 1987, 1992 ¢ 1996

(% Empresas Entrevistadas)

GRAU DE UTILIZACAO 1987-89 1992 1996
Nao Utilizagdo /Baixa Utilizagfio 82,0 69,0 47,0
Média Utilizagao 11,0 18,0 27,7
Alta Utilizagdo 8,0 14,0 25,4

Fonte: Kupfer et al. (1998)
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Ja as técnicas que permitem um controle mais apurado dos custos de produgéo,
como o sistema ABC de custeio, tém uma dissemina¢io bastante limitada, sendo mais
adotadas por setores dindmicos do ponto de vista tecnolégico ou por aqueles em que se
observa uma concorréncia mais acirrada.

Uma outra forma de se analisar o esfor¢o empreendido pelas empresas para se
modernizarem através da adog¢io de modernas técnicas organizacionais pode ser feita pelo
exame do movimento de obtencdo de certificagdes (principalmente o ISO 9000).

Assim, com relagdo a adogdo de procedimentos formais visando a certificagdo
(baseados no sistema ISO 9000), verificou-se que, apesar de um aumento da utilizagao
desse tipo de técnica, a mesma tende a se concentrar em setores dindmicos (Kupfer et
al.,1998). Os dados da tabela 1.6 mostram essa evolugdo positiva no nimero de
certificacdes com base no sistema ISO 9000 durante os anos 90, demonstrando esse

esforgo das empresas de se modernizarem.

TABELA 1.6
CRESCIMENTO DA CERTIFICACAO NO BRASIL - NBR 9000
ANO N° DE CERTIFICACOES
1990 18
1991 17
1992 61
1993 129
1994 370
1995 353
1996 636
1997 892

Fonte: ABNT/INMETRO In: Kupfer et al. (1998)

Dessa maneira, como uma tendéncia geral, Kupfer et al. (1998) afirmam que ha
uma razoavel disseminagdio de novas técnicas organizacionais pelo setor industrial, sendo
que a adogdo ¢ mais intensa nos setores em que um eventual distanciamento em relagdo as
best- pratices pode levar a uma perda de competitividade. Entretanto, as técnicas
organizacionais que oferecem um maior potencial de geragdo de ganhos de qualidade e

produtividade tendem a se difundir mais extensivamente pelo meio industrial.
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Além da adogdo dessas inovagdes organizacionais relatadas, observou-se também
durante os anos 90 uma grande utilizagdo do downsizing, que inclui estratégias que t€m
como resultado final a reducdo do volume de insumos intermediarios ou produtos finais
elaborados pela empresa, e baseia-se em trés iniciativas principalmente: terceirizagdo,
outsourcing e especializagdo das linhas de produtos (Kupfer,1998).

Com relagiio a terceirizagdo, observou-se que este movimento foi intenso,
principalmente nas atividades de limpeza, seguranga e alimenta¢dio. Ja em relagdo ao
outsourcing, detectou-se uma intensifica¢do, principalmente do outsourcing internacional,

durante os anos 90.

Isto posto, podemos sintetizar o movimento de modernizagdio ocorrido no Brasil
durante os anos 90 da seguinte forma:

No periodo de 90 a 93, marcado por uma profunda recessio, instabilidade, alta
inflagdo e pela continuidade da liberagdo comercial, as empresas apresentaram
baixos niveis de confianga micro e macro®, influenciando um movimento de
modernizagdo marcado por uma busca de flexibilidade dos recursos, isto ¢, uma
estratégia de ajuste das estruturas produtivas e niveis de producdo, para se
adaptar a possiveis mudancas nos custos variaveis e nas condi¢des da demanda,
sem comprometer significativos e irreversiveis recursos com capital fixo. Desta
forma, o movimento de modernizagdo nesse periodo foi caracterizado por niveis
pequenos de investimentos em capital fixo, relativa estabilidade das
importagdes e consumo de bens de capital, além de indicios de contragdo na
capacidade instalada. A redugfo de custos foi conseguida pela introducdo de
inovagdes genéricas como a baseada na automagdo microeletronica, e por
inovagdes organizacionais. Ao mesmo tempo, verificou-se que ndo houve um
movimento amplo de incorporagio de novas tecnologias, detectado pela
redugio nos gastos de P&D das empresas e por relativo imobilismo nos gastos
para importagdo de tecnologias, além de uma importante eliminagdo de postos
de trabalho ligados & 4rea técnico-cientifica. Além do mais, a crescente
utilizagdo de insumos importados, junto a uma queda no numero dos

trabalhadores de apoio & produgdo, demonstram que as estratégias de

6 FERRAZ ET AL. (1997b) definem macro-incerteza como aquela ligada a evolugdo geral de uma economia
e de suas regras, € micro-incerteza como aquela ligada ao regime de incentivos e regulagdes que governam a
competigdo setorial. Desta forma, macro-confianga esta associada ao grau de previsibilidade das decisdes de

investimento, em termos de horizonte de tempo, e micro-confianga ao grau de previsibilidade do nimero e o
tipo de competidores que opcram em mercados especificos.
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outsourcing internacional e terceirizacio foram, nestes anos, amplamente
utilizadas. Junto a estas medidas, as empresas implementaram ajustes visando a
sua sobrevivéncia. Dentre eles se destacam: a redugio dos niveis hierarquicos e
a promog¢do da polivaléncia da for¢a de trabalho, no sentido de se utilizar o
tempo ocioso para outras atividades produtivas; a reestruturagfio produtiva com
a adogdo de novas técnicas de produgio enxuta e novos lay-outs, com vistas a
reduzir estoques e aumentar a eficiéncia, qualidade e flexibilidade, e a seleg@o
de linhas de produtos, visando 4 concentragdo nas areas de competéncia
comprovada. Este movimento propiciou ganhos expressivos de produtividade
sem a expansdo do emprego ou da jornada de trabalho.

Apés a estabilizagdo, verificamos um periodo com estabilidade de pregos e
liberagdo econdmica, levando a um certo aumento nos niveis de confianga
macro em relagio aos precos; entretanto, as incertezas macro de longo prazo e
as incertezas micro permaneceram. Nesses anos, houve um periodo de retomada
de crescimento, quando se observou um aumento da produgéo fisica, mas com
redugdo progressiva dos niveis de emprego, levando desta maneira a aumentos
expressivos da produtividade. Junto a isso, observou-se uma deterioragdo
crescente dos saldos da balanga comercial, que se tornou deficitaria a partir de
1995. A modernizagdo do periodo é caracterizada por uma continuidade dos
movimentos de racionalizagio: downsizing, modernizagdo da produgdo e
outsourcing internacional. Todavia, junto a este movimento de incremento da
flexibilidade dos recursos comega a surgir outro, em que se busca um
incremento da produtividade do capital e economias de escala e escopo. As
estratégias implementadas passam entdo a buscar também uma flexibilidade da
capacidade produtiva ou a habilidade de ajustar as linhas de produtos ou os
niveis de produgdo para atender a mudangas no padrio da demanda. Esse
movimento foi marcado por um niimero jamais visto de fusdes e absorcdes de
empresas, explicado em parte pelo processo de privatizagdo. Verificou-se
também o aumento do investimento direto externo, voltando a representar
parcela importante da formag:z;xo de capital na indudstria. Houve um aumento nas
aquisi¢des de bens de capital, principalmente de origem estrangeira, sendo que
a maior parte deles foram destinados 4 substitui¢io do parque de maquinas
existentes, € ndo utilizados para a construgdo de novas fabricas. Mesmo com

esse aumento, os investimentos para renovagdo de equipamentos ou para
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expansdo da capacidade produtiva ainda permaneceram em niveis muito baixos,
similares aos prevalecentes ao longo dos anos 80 e muito abaixo da tendéncia
histérica. Observou-se também um aumento dos pagamentos para aquisi¢do de
novas tecnologias do exterior, sem mudancas no padrio de geragdo local, que
sempre foi pequeno (Coutinho & Ferraz,1994; Ferraz et al, 1997b;
Kupfer,1998).

Portanto, a partir da analise deste processo de modemizagdo implementado pela
indastria nos anos 90, pode-se deduzir que, apesar dos ganhos de produtividade e
qualidade observados, ndo houve uma preocupagio com a incorporagio de progresso
técnico nos processos produtivos nem com uma melhoria acentuada no processo de gestio
da produgdo. Estes ganhos foram obtidos na realidade por meio de uma grande
compressdo de custos, no que o chamado downsizing tem grande parcela de
responsabilidade. Desta maneira, o processo de modernizagdo competitiva estd muito
longe de se concluir € a industria nacional demonstra uma fragilidade para percorrer um
caminho sustentado de crescimento (Carvalho, 1994; Kupfer, 1998; Trindade,1999).

De acordo com Kupfer (1998), para muitos autores o que se verificou na realidade
foi um ajustamento defensivo, o qual buscou racionalizagdo de custos através de
estratégias de reorganizagio da produgdo, cujo principal objetivo foi a sobrevivéncia das
empresas em um ambiente desfavoravel. Isto é, adogfo de comportamentos adaptativos de
curto prazo, com vistas a minimizar os investimentos que, quando existentes, foram de
pequena monta e apoiados basicamente em recursos proprios.

Deve ficar claro, entretanto, que o sentido defensivo desse ajuste nfo significou
paralisia ou incapacidade de adaptagfio; pelo contrario, as empresas reagiram rapidamente
as mudancas no quadro politico-institucional e econdmico.

Contudo, essa visdo geral da reestruturagio implementada pela industria brasileira
mascara importantes diferencas desse movimento no interior de cada setor produtivo.

No proximo capitulo iremos nos aprofundar mais no movimento de modernizagdo
perseguido pelo setor téxtil, principal campo da discussdo proposta por este trabalho.

A partir deste movimento de reestruturagio, comegaram também no Brasil as
discussGes sobre a crise do fordismo, sobre o pos-fordismo, o neofordismo, em suas
formas nacionais. Diversos estudos defendem a emergéncia de um novo paradigma
produtivo, qualitativamente diferente do padrio taylorista/fordista predominante na
inddstria brasileira. Por outro lado, existem autores que consideram que as formas

nacionais de produ¢do n#o estdo rompendo com o padrdo taylorista/fordista.
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De acordo com Mattoso & Pochmann (1998), este processo de reestruturac@o
produtiva nacional tem sido concentrado apenas em alguns setores € empresas
internacionalizadas, com alteragdes no processo de trabalho, mas com uma fragil difusdo
da automagdo industrial e de relagdes duradouras entre empresas fabricantes, clientes e
fornecedores, permanecendo no interior de um sistema autoritario de relagdes do trabalho e
de uso predatorio da forca de trabalho.

Em um estudo sobre a adogﬁo do JIT (Just in Time) no Brasil, Ruas et al. (Apud
Druck,1999), relatam que, apesar do sucesso obtido em sua aplicagdo, nfo se pode deixar
de frisar alguns de seus resultados negativos, como: a) intensificagdo do trabalho com a
redugdio da porosidade, bem como a redugdio relativa do nimero de empregados; b)
aumento de fungdes e tarefas e de trabalho sem motivagdo, sem o treinamento necessario e
sem a respectiva compensacdo salarial; ¢) nio-eliminagdo da coergéio e controle sobre o
trabalho tipicos do padrdo taylorista/fordista.

Humphrey (Apud Druck,1999) também encontrou resultados semelhantes,
concluindo que a adogdo dessas novas formas de gestio vém acompanhadas de formas
autoritarias tipicas do taylorismo.

Mesmo a difuséo de novas técnicas organizacionais encontra limites aqui no Brasil,
o que poderia ser explicado por uma resisténcia do empresariado em adotar transformagdes
mais radicais, mas também devido ao fato dos métodos tayloristas/fordistas ainda se
revelarem lucrativos, ou ainda pela permanéncia de um ambiente contrario as decisdes de
ampliagdo da capacidade produtiva, haja vista a auséncia de uma politica industrial
articulada (Ribeiro, 1998).

Devido a esta ndo-difusio das novas formas produtivas e organizacionais de
maneira ampla, Proni & Baltar (1996) afirmam que ainda se observa no pais o uso
intensivo de m&o-de-obra semiqualificada, excetuando-se alguns setores, com empresas
ditas de vanguarda, onde se tem buscado uma maior produtividade com um quadro de
assalariados menor e melhor preparado.

Portanto, a afirmagido de que os novos processos produtivos tém levado a uma
necessidade de maiores qualificagSes pode ndo ser verdadeira, pois depende da forma
como as empresas se reestruturaram, e no caso de criagio de novos postos de trabalho, se o
trabalho passou realmente a possuir um conteido mais enriquecido, necessitando de uma
qualificagfo técnica superior (Leite,1997).

Isto demonstra o carater falacioso das discussdes sobre a “qualificagio do

trabalho”, que freqiientemente assume uma forma ideoldgica diferente das necessidades
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efetivas do processo de produgdo, sendo a qualificaciio e a competéncia usadas muitas
vezes com o objetivo de obter a confiabilidade dos trabalhadores, que devem entregar sua
subjetividade a disposi¢do do capital (Antunes,1999:52).

Segundo Barbosa (1999), o que tem ocorrido no Brasil é um fendmeno de
hiperqualificagdo como forma de se conseguir um emprego, que a rigor exige menos
qualificagdo do que a ofertada pelos candidatos, devido a crescente escassez de empregos
de alto padrdo, em decorréncia do longo periodo de estagnagio.

Para Alves e Soares (Apud Ribeiro, 1998:681) ... o aumento da demanda por mao
de obra com maior escolaridade formal pode relacionar-se ao aumento da oferta de
individuos mais educados, de modo que as empresas possam vir a valorizar aquele
atributo como um critério de sele¢cdo e ndo necessariamente como uma exigéncia do
processo de modernizagdo. Reforgando esta visdo, Salm afirma que o aumento da
escolaridade da forga de trabalho ¢ mais um fendmeno de oferta do que de demanda.

Portanto, estudos que busquem revelar se as novas exigéncias de qualificagdo sdo
decorrentes de um excesso de méao-de-obra que leva as empresas a elevar os requisitos de
escolaridade devido ao grande numero de pessoas que concorrem a uma vaga, ou se sdo
uma necessidade real, tendo em vista as novas formas produtivas e organizacionais, sdo de
extrema importancia no contexto brasileiro atual.

O objetivo do préximo capitulo ¢ tentar entender esse movimento para. o setor
téxtil especificamente, procurando levantar dados sobre o processo de reestruturagio

produtiva empreendido pelo setor, bem como os seus impactos sobre os requisitos de

qualificagdo do trabalhador téxtil.
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CAPITULO 2
UM PANORAMA DA INDUSTRIA TEXTIL MUNDIAL E NACIONAL

O setor téxtil vem passando nas tltimas décadas por profundas transformagdes. A
partir principalmente do final dos anos 60, o acirramento da concorréncia no comércio
mundial, provocado tanto pela redugdo da demanda nos paises desenvolvidos, como pela
entrada de novos paises na comercializacio de téxteis, levou a um amplo processo de
reestruturagdo das empresas do setor.

Essa reestruturagdo se utilizou tanto de inovagdes radicajs como incrementais do
processo produtivo, propiciadas basicamente pela introdugdio da microeletrdnica e da
informdtica; assim como de inovagdes organizacionais e de produtos.

Com isso, se alteraram os determinanteg bésicos da competitividade do setor
anteriormente baseados em pregos baixos e utilizacdo de mao-de-obra barata e agora,
relacionados com a qualidade, desenvolvimento de novos produtos, flexibilidade
conhecimento e maior eficiéncia nas relagdes entre os elos da cadeia produtiva e de,
comercializago.

O Brasil também sofreu os impactos desse processo de mudangas. A partir do fina]
da década de 80, com o processo de abertura da economia e a convivéncia com um perfodo
de recessdo prolongada, as empresas do setor téxtil bassaram a se utilizar, ja com um certo
atraso, das inovagdes tecnoldgicas ¢ organizacionais difundidas em ambito mundial, para
fazer face ao acirramento da concorréncia e 4 queda das vendas e da rentabilidade.,

Todo esse processo de reestruturacdes refletin profundamente sobre o emprego no
setor téxtil, alterando tanto aspectos qualitativos como quantitativos da utilizagdo da m3o-

de-obra.
Este capitulo tem por objetivo discutir esse processo, bem como o sey impacto

sobre a estrutura de emprego do setor,
Na se¢do 2.1 faremos uma breve descricio da estrutura industrial téxtil, antes o

depois da reestruturagdo produtiva relatada.
Em seguida trataremos de caracterizar, na secfo 2.2, 0 processo produtivo téxtil e as

recentes inovagdes introduzidas em cada segmento produtivo,
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As secdes 2.3 e 2.4 nos dardo um panorama do setor téxtil em nivel mundial e
nacional respectivamente, relatando a produgdio, consumo, exportagdes e importagdes de
produtos téxteis.

Ja a sec@o 2.5 serd dedicada a caracterizar o processo de reestruturagdo por que

passou a industria t€xtil nacional durante a década de 90.

E finalmente na se¢do 2.6 faremos um pequeno relato dos impactos dessas

mudangas sobre a estrutura de emprego do setor téxtil nacional.

2.1) A ESTRUTURA INDUSTRIAL TEXTIL

As induistrias consideradas tradicionais ou maduras representam papel importante
nos estagios iniciais da industrializagdo das economias capitalistas, tanto devido aos altos
indices de participagdo na produ¢do industrial, como pela sua grande capacidade de gerar
empregos, tendo em vista a grande utilizagdo de mio-de-obra.

Essas industrias tém por caracteristicas apresentar taxas de crescimento baixas, ou
por vezes estagnagio, tendo em vista a sua reduzida capacidade de inovagdo de produtos e
a conseqiiente padroniza¢do. Tém vantagem competitiva baseada nos custos unitarios e
mudangas na capacidade produtiva, com a concorréncia baseada nos pregos, apresentando
portanto, niveis de lucratividade baixos. Utilizam-se de matérias-primas de origem natural
ou com pouca elaboragdo. A méo-de-obra empregada tem niveis de qualificagdo médio ou
abaixo da média nacional, com elevado grau de intensidade do trabalho. Tém baixa
barreira a entrada, sendo a disponibilidade de capital o principal obstaculo. Dedicam-se a
produgdo de matérias-primas ou bens de consumo, como couro, calgados, tecidos e fios,
vestuario, material de construgio, fundi¢dio, ferro e ago, papel e papeldo, impressdo e
grafica, quimicos basicos, metais ndo ferrosos, produtos alimentares, vidro, etc. (Garcia,
1994).

A industria téxtil, particularmente, além de todas essas caracteristicas acima
citadas, apresenta um processo produtivo descontinuo, em que o resultado de uma etapa se
constitui no principal insumo para a seguinte: beneficiamento de fibras naturais, fiagdo,
tecelagem e acabamento de tecidos. A produgio é determinada pelo mercado final, sendo a

industria de confecg¢des seu maior consumidor (Garcia, 1993).
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De acordo com Garci
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Essas novas tecnologias, no entanto, apresentam um alto custo, levando a maiores
necessidades de capital, isto &, a inddstria se tornou mais capital-intensiva, levando
inclusive, de acordo com Garcia (1993), a uma maior concentragio da produgdo em paises
desenvolvidos, tendo em vista que os altos custos impedem uma maior modernizagio da
indiistria em paises em desenvolvimento.

Além do mais, houve uma significativa redu¢do no nivel de emprego e uma
alteragio na qualificagdo desejavel da mao-de-obra, no sentido de uma maior escolarizagio
e do dominio de novos conhecimentos (Garcia, 1993).

Deve-se enfatizar, contudo, que esse processo de reestruturacdo se deu maneira
diferenciada, conforme o segmento da cadeia téxtil que se toma para andlise. Assim, na
préxima secdo nos dedicaremos a analisar cada uma das etapas do processo produtivo

téxtil, destacando suas principais caracteristicas, bem como as mais recentes inovagdes

introduzidas no segmento em destaque.

22) O PROCESSO PRODUTIVO TEXTIL - CARACTERISTICAS E
RECENTES INOVACOES

A cadeia produtiva téxtil engloba as seguintes atividades de acordo com o

Ministério do Desenvolvimento, Industria e Comércio Exterior: produ¢do de fibras téxteis;

produgio de fios; tecelagem (tecidos planos € tecidos de malha); produgio de ndo-tecidos

(non-woven); acabamento € confecgdo, conforme pode ser visualizado no quadro 2.1. Estas

atividades, segundo Costa (2001), mantém relacionamento com outras industrias,

destacadamente a industria produtora de bens
mica ¢ petroquirnica7 (fornecedoras de fibras téxteis

de capital (fornecedora de maquinas e

equipamentos), a industria qul

artificiais e sintéticas, corantes, tintas, resinas, botoes, embalagens) e com o setor primario,

fornecedor de fibras naturais (principalmente a cotonicultura fornecedora de fibras de

algodio). A industria taxtil estabelece também um extenso relacionamento com o setor

terciario, através do qual se faz a distribuigdo de seus produtos e o langamento de colegGes.
b

7§ importante destacar que, apesar da importancia das empresas de produgdo de fibras quimicas para a
, . - . ;

cadeia téxtil, de acordo com a classificagdo da CNAE/IBGE, a p{oduc;ao de fibras quimicas esta classificada
como atividade de fabricagdo de produtos quimicos. Dessa maneira, este setor esta relacionado com a cadeia
Produtiva quimica com forte relagdio 4 montante com & cadeia tcxtxl.ﬂEnt{etanto, devido a esta importancia,
neste trabalho fremos incluir esta etapa dentro da produgfio de fibras téxteis.




QUADRO 2.1
CONFIGURACAO BASICA DA CADEIA TEXTIL

Algoddo P
Nylon A
Viscose c gy —p §
Rami / Linho ;
Poliester ' - y
Seda ’
Lycra [ Acetato :
: Juta '
Polipropileno  |—p- :
Ld —> j
v A\ v
Fibras Sintéticas Fibras Artificiais Fibras Naturais

Fiacdo

v _ v

Tecelagem Malharia
I I |
Acabamento
Ndo-tecidos
Confecgdo

Fonte: Oliveira & Medeiros (1996)

Conforme ja relatado, esta indiistria passou, nos ultimos anos, por um intenso

processo de reestruturagdo cOmM a introdugdo de inovagbes no processo produtivo,

diferenciadas com relagio 4 intensid
todavia, que tais inovagdes
s etapas do processo produtivo € compreenderam tanto inovag3es

ade e ritmo, de acordo com o segmento do setor.

foram extremamente pou do-de-
Deve-se destacar, poupadoras de méo-de

obra em todas a

incrementais em equipamentos j4 existentes, cOMO INOVagoes radicais.
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Tais inovagdes s6 foram possiveis, de acordo com Bastos (1993), devido ao

progresso tecnoldgico incorporado aos bens de capital e pelo desenvolvimento de novas

fibras.
O ritmo de difusdo das inovagdes tem muitas vezes esbarrado em problemas de

ordem técnica ou econdémicos. No caso da fiagdo e tecelagem, a questdo técnica estad

relacionada ao
necessidades de capital, por conta de uma elevagdo da relagdo capital/produto, impdem

limite da resisténcia para tecibilidade de fibras e fios. As maiores

restrices de ordem econdmica para a difusdo das inovagdes (Garcia, 1994).

Abaixo sdo listadas as principais caracteristicas de cada etapa da cadeia produtivag,

bem como as inovagdes mais importantes relacionadas a cada uma delas, sendo descritas,

no entanto, apenas aquelas etapas relevantes para o objeto de estudo deste trabalho.

a) Producgo de fibras téxteis

A primeira atividade da cadeia téxtil é a produgdo de fibras, que podem ser, de

acordo com o quadro 2.1, quimicas (artificiais e sintéticas) ou naturais.

Dentre as fibras classificadas como quimicas, existem as fibras artificiais que sdo

produzidas a partir da regeneragao da celulose natural (
raiom acetato. Um outro tipo de fibra quimica sdo as

fibras celuldsicas), dando origem a
dois tipos: o raiom viscose € O
as da industria petroquimica, que produzem as seguintes fibras: o

nailon, poliéster, polipropileno e fibra elastométrica (JEL, CNA, SEBRAE, 2000).

(1994), as fibras naturais sdo obtidas a partir da 13, pélos ou crinas

sintéticas, originad

Segundo Garcia

de animais (carneiro, camelo, alpaca, vicunha, etc), ou do caule, folha e semente de plantas
b

(algodio, linho, agave, juta, etc.).
Esta etapa consiste, 00 €aso de fibras naturais, na preparagdo da matéria-prima,

englobando a separagdo das fibras, pré-limpeza € enfardamento.

No caso das fibras quimicas, €553 etap
o — operagdo em que uma substincia pastosa € pressionada

a de produg?o se confunde com a de fiag?o,

pois o processo de extrusa
a — ja da origem 2 filamentos €O

operagiio de solidificagdo (Garcia, 1993).
mundial, uma tendéncia para uma maior utilizagdo de fibras

, : ntinuos que s3o endurecidos através da
através da fieir

Existe, em nivel
sintéticas, devido as incertezas ligadas & produgdo de fibras naturais, como as variagGes
b

____—-——'—-'—_ . a .
® Para uma melhor compreensdo do processo produtivo téxtil, consultar o Anexo 1

e
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climaticas, de safra, de prego; além de melhorias nas fibras sintéticas, que as aproximam

das naturais (IEL, CNA, SEBRAE, 2000).
Tem-se detectado também uma mudanga na estrutura de produgio de fibras

quimicas, com investimentos se concentrando nos paises asiaticos. A migra¢do da industria

de fibras quimicas para paises em desenvolvimento permitiu diferengas nos custos de

produgdo, o que acirrou a concorréncia com base em pregos, aumentando assim o consumo

destes tipos de fibras. Verifica-se também um grande nimero de fusGes e incorporagdes,

principalmente nos Estados Unidos e Europa, gerando uma maior concentragdo no

segmento, na busca de uma maior competitividade, por meio de escala de producdo (IEL,

CNA, SEBRAE, 2000).
Assim, no caso da produ¢do de fibras quimicas, o padrdo de estrutura de mercado é

diferente do restante do setor téxtil. A produgdo ¢ intensiva em capital e conhecimento,

com economias de escalas significativas. As empresas sao geralmente grandes e

transnacionais. A estratégia de concorréncia se apoia no desenvolvimento de novas fibras,

de maior valor agregado, com técnicas de produgdo mais complexas que resultam em

inovagdo em produtos das industrias téxtil e de confecg@o. Isto confere vantagem as

empresas inovadoras que investem em pesquisa de desenvolvimento, geralmente nas

plantas localizadas em paises desenvolvidos (Garcia, 1994).
De acordo com Garcia (1994), no segmento produtor de fibras naturais, no

entanto, as barreiras a entrada sdo fracas, originando em estruturas de mercado

competitivas. Nesse segmento as facilidades de acesso as matérias-primas, maquinas e

equipamentos, associadas 3 diversidade tecnolégica e de mercados, permitem a

convivéncia de empresas com diferentes graus de modernizag@o tecnologica e niveis de

especializagdo.
Os equipamentos utilizados nessa etapa, principalmente nas operagdes de abertura,

limpeza e pré-fiagio de fibras natural
angos com O objetivo de acompanhar o desenvolvimento

s — abridores, batedores, cardas, penteadeiras,

magaroqueiras, etc -, tiveram av
dos filatérios. As salas de abertura © limpeza dos fardos foram quase que totalmente
automatizadas, prescindindo da intervengdo humana, o que garante maior qualidade no
produto final e um ambiente de trabalho de melhor qualidade, devido & eliminagio da

poluicio ambiental causada pelas part
(Garcia, 1994).
As maquina

produtividade nos tilltimos anos. A

iculas em suspensdo e pela redugdio dos ruidos

g utilizadas na pré-fiagao também tiveram um aumento acentuado de

s cardas, por exemplo, passaram de cerca de 21 rotagdes
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por minuto (rpm), em 1960, para cerca de 100 rpm no final dos anos 80, aumentand
N s anao a
producdio de 12 kg/h para 65,6 kg/h (Garcia, 1994). As penteadeiras praticament
ente

S

incrementais (Berger et al. Apud Garcia, 1994).

b) Produgdo de fios
A proxima etapa da cadeia € a produgdo de fios nas industrias de fiagdo. A fiagd
de fibras naturai imi i T
ais ou quimicas compreende diversas operagd
acOes, através das quai
uais as fibras

s3o orientadas em uma mesma dire¢ao i
- paralelizadas — ¢ torcidas d
e modo a se prend
erem

umas as outras por atrito, resultando
em fios de densidad i
es lineares previ
iamente

determinadas (Atem, 1989; IEL, CNA, SEBRAE, 2000).

| No segmento de fiagdo, como 2 instalagdo de uma unidade de produg:ao requer
investimentos elevados, constata-se a presenca de uma significativa barreira a entrada, o
viabilizar a instalagdo de pequenas unidade de produgdo, por ser pou’cO

que termina por in

viavel e até ineficiente. Além do mais, observ i
. , observa-se a necessidad
e de elevada e
scala de

produgdo para que uma unidade de fiagdo seja viavel, pelo fato de os equipament

’ . entos

possuirem escalas minimas de produgdo elevadas e trabalharem de maneira conjunt
unta, ou

ontinua (JEL, CNA, SEBRAE, 2000).

m Oliveira & Medeiros (1996), a capacidade de produgdo ¢

seja, de forma ¢

Conforme relata

determinada nas fiagdes pelos tipos de filatérios utilizados, podendo estes
s Serem

classificados em trés tipos basicos:

= filatorios a anéis: utilizam-
junto com uma torcdo do fio e permitem a produgéo de fios de todas

se do método tradicional de estiramento do pavio

de algodio,

as espessuras (titulos);
filatérios de rotores ou open-end: permitem obter uma maior produtividad
ade
que o anterior, tendo em vista a maior velocidade de produgdo, além de elimi
J inar

etapas da fiagdo tradicional; no entanto, sua aplicag@o € restrita a producgo d
e

fios mais grossos, principalmente para a produgio de jeans, com a resisténcia d
o

fio menor do que 0 consego
atérios jet-spriner: tém alta produtividade, podendo ser utilizados
na

uido na fiagdo a anéis;

= il
produgdo de fi

Os filatérios open-end €

os finos; tém tecnologia recente e pouco difundida no Brasil
jet spinner vém substituindo os filatérios a anéis e

apresentam as seguintes yantagens com relagdo a estes ultimos: alta capacidade d
e
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produgio, redugiio do espago fisico das fébricas e eliminagdo de estigios de produgo
(Oliveira & Medeiros, 1996).

Além dessas vantagens, Corder (1994) ressalta que os filatérios open-end eliminam
a magaroqueira e a conicaleira e, junto, as fungdes operacionais e de transporte
relacionadas a elas.

No entanto, apesar de existirem limitagGes para a substitui¢do dos filatérios a anéis
pelos open-end, visto que 08 primeiros sdo mais versateis, pois permitem a produgdo de
fios de todos os titulos, os filatérios open-end mais modernos ja possibilitam a producio de
fios de espessura mais fina, embora com consisténcia mais dura que o produzido pelos

filatérios a anéis (Jinkings, 2001).

O aumento da produtividade na etapa de fiagao também foi grande, tendo em vista

que nos filatérios a anéis a velocidade dos fusos passou de 9500 rpm para 21.000 rpm, com

a produgfio passando de 25,9g/fuso/hora para cerca de 57,2 g/fuso/hora, no periodo de
1960 até o final da década de 1980

A introdugdo dos filatdrios open-end permitiu aumentos ainda maiores na
velocidade de operagdio, atingindo cerca de 110.000 rpm nos anos 1980, com uma
produgio de até 299,5g/rotor/hora (Garcia, 1993). Este aumento da velocidade, com a
utilizaco dessa nova geragao de equipamentos, possibilitou incrementos de produtividade
com a introdugdo de dispositivos microeletrénicos de

perior (Bastos, 1993).

e garantiu, juntamente

monitoramento, uma qualidade de fios su
A introdugdo da microeletr()nica9 aplicada na automag@o da produgdo possibilitou a

integracdo dos sistemas de monitoramento ¢ regulagem de maéquinas, controle do

processamento através do microprocessador, coleta, armazenagem e registro de dados do

processo, controle do fluxo de material e controle dos ajustes/regulagens das maquinas.

De acordo com dos dados da tabela 2.1, no ano de 1998, do total mundial de

r . re 0 4 : A M 3 M .
filatérios a anéis, cerca de 20% possuiam idade média inferior a 10 anos. O Brasil, no

mesmo ano, possuia um menor percentual de filatorios com menos de 10 anos, em torno de
’

16,1%. Ja em relagdio aos open-end, a média mundial era de 46,9% dos filatérios com

menos de 10 anos, ¢ o Brasil se situava em torno da média, com indice de 46,6% (Gorini,

2000).

® A maioria das fungdes dos controles microeletronicos das maquinas téxteis sdo opcionais. No momento da
compra & possivel escolher 0s tipos de controles e instrumentos de medigio eletrdnicos desejaveis.
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TABELA 2.1
FIACAO MUNDIAL - 1998
(Em %)
PAIS MAQUINAS INSTALADAS COM MENOS DE 10 ANOS
ANEL OPEN-END
Estados Unidos 21,4 73,1
India 32,4 68,4
Tailandia 28,6 62,0
México 17,5 100,0
Brasil 16,1 46,6
China 22 15,6
Mundo 20,7 46,9

Fonte: ITMF e Werner International In: Gorini (2000)

O padrdo de investimento indica uma clara preferéncia com relagdo a tecnologia

open-end, conforme atesta a rapidez de sua difusdo, em detrimento da expansdo e

moderniza¢io do sistema tradicional. Entre 1975 e 1985, alguns paises avangados

instalaram mais rotores que fusos a anel, como foi o caso da Bélgica que investiu 63 vezes

mais em fiagfo a rotor; os Paises Baixos 37 vezes mais; o Canada 1,5 vez; a Alemanha

Ocidental 1,4 vez € a Gri-Bretanha 1,3 vez mais. Entretanto, os paises em
desenvolvimento continuaram a investir mais em filatérios a an€is, mantendo grande parte
da capacidade produtiva com base neste sistema. Em 1991, enquanto 74% da capacidade
instalada mundial de fusos de anéis estavam concentrados na Asia, Oceania, América do

Sul e Africa. 69% da capacidade mundial de rotores estavam instalados em paises do Leste

Europeu ¢ América do Norte (Garcia, 1993).

Além das inovagdes nos filatérios, também ocorreram outras inovagdes, conforme

relata Corder (1994), co

duas operagbes distintas, a

mo é o caso da fiadeira-bobinadeira automatica que permite unir
utomatiza-las e estabelecer o controle total por meio de

equipamentos microeletronicos opcionais de medigdo e programag#o.
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c) Tecelagem
Nesta etapa da cadeia produtiva sdo produzidos os tecidos, através de processos

técnicos distintos, dentre os quais estdo a tecelagem de tecidos planos, a malharia € a
producio de ndo-tecidos (non-wovem).

A tecelagem de tecidos planos consiste no entrelacamento dos fios da trama
(sentido transversal) com os fios do urdume (sentido longitudinal), por intermédio do tear.
Esse processo exige a preparagio prévia do fio, com o urdimento e a engomagem. Na
malharia a produgio ¢ obtida pela passagem de uma lagada de fio através de outra lagada
de fio. Neste processo nio se exige a preparag@o prévia dos fios. Na produgdo de nfo-
tecidos existe um agrupamento de camadas de fibras, que sdo unidas por fric¢do, costura
ou colagem (Atem, 1989; Garcia, 1994; Gorini et al., 1998).

Na tecelagem e malharia, diferentemente do setor de produgdo de fibras quimicas,
existern menores barreiras a entrada de empresas de pequeno porte, devido aos baixos

investimentos necessarios e a tecnologia disponivel. A malharia apresenta ainda maiores

facilidades que a tecelagem plana (Costa, 2001).
De acordo com Garcia (1994), o segmento de tecelagem se ajusta & estrutura de
mercado oligopdlico competitivo, com a convivéncia de grandes empresas, intensivas em

capital e tecnologia, com pequenas ¢ médias, especializadas em determinadas linhas de

produgiio ou dedicadas a nichos de mercados regionais.

Os equipamentos utilizados nessa etapa depende do segmento analisado. Na

malharia os teares empregados dependem do tipo da técnica utilizada: na malharia de

trama s3o utilizados os teares retilineos ou circulares, enquanto que na malharia de urdume

sio utilizados os teares do tipo Kettensthul, Raschel, Kohler e Malino (IEL, CNA,

SEBRAE, 2000).

Segundo Costa (2001),
langadeira tém dado lugar 2 modernos teares sem langadeira, de segunda geragio (a projétil

eragio (ajatodeare jato de dgua).

989), os teares sem langadeira constituem a inovago mais

na tecelagem de tecidos planos, os antigos teares com

e pinga) e de terceira g

Conforme relata Atem (1

radical na tecelagem, pois alteram 0 processo produtivo, uma vez que, ao transportar o fio

da trama por outros sistemas, dispensam a espuladeira ( maquina responsivel pela

gens para o fio da langadeira).

preparagdo das embala
velozes e, com a incorporagdo de dispositivos a base de

Esses teares 30 mais

microeletronica, permitem maior flexibilidade e controle da produgfio. Este aumento na
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velocidade se deve & incorporagdo de um mecanismo de parada automatica quando ocorre

a ruptura do fio (Atem, 1989).
A incorporagdo de dispositivos microeletrénicos aos equipamentos de dltima
geraciio, através da acoplagem de microprocessadores a computadores, tem possibilitado
>

melhorias na fase de concepgdo, noO processamento da produgdo e nas tarefas

administrativas (Garcia,1994).
De acordo com Garcia (1994), os teares com langadeira também apresentaram

desenvolvimento, passando a operar com uma mudanga automatica da langadeira e
>

dispensando assim a interferéncia do operador.
Os teares com lancadeira atingem 200 batidas por minuto (bpm), segundo Oliveira

& Medeiros (1996), enquanto 0S teares a projétil e a pinga chegam a 300 bpm, e nos a

jatos de ar e a agua a velocidade alcanga 800 a 1000 bpm respectivamente. A produgio

passou de 10 metros quadrados por hora-méquina em 1965, para 24 metros em 1990

(Bastos, 1993).
Além desses teares serem mais rapidos, eles também permitem a produgdo de

tecidos mais largos e de tramas €m mais cores — teares com langadeira utilizavam 4 cores,

enquanto os sem langadeira fazem tecidos em 12 e até 18 cores —, além de diminuirem o

ruido e o custo de produgdo (Garcia, 1993; Jinkings, 2001).

Uma outra vantagem desses teares sem langadeira € a redugdo dos custos de

trabalho, devido a necessidade d

menor niimero de paradas para manutenga
e e o ambiente de trabalho também tem a qualidade e a seguranga

e um menor nimero de pessoas para a sua operagio, com

o e consertos rapidos. O produto resultante é de

melhor qualidad
melhoradas (Garcia, 1994).
Entretanto, esses teares mais

(1996), mais adequados para a fabricagdo de tecido
maior resisténcia dos fios utilizados. Além do mais, eles

velozes sdo, de acordo com Oliveira & Medeiros

s sintéticos ou mistos de algoddo e

poliéster, em fungdo da Cexibilidad ) "
. - enor flexibilidade, sendo apropriados
estimentos ¢ uma m >
apresentam altos custos de 10V '
para a produgiio em massa Ou para mercados especificos (Garcia, 1994).
p : . A :
: aior preferéncia por teares sem lancadeira
. - verlﬁcadO uma m )
Mundialmente tem-5€ ‘ c -
compras deste tipo de maquinas nos ultimos anos,
demonstrado por um aumento 1as
: a menor idade média que os teares
g apresentem um
fazendo com que estas MAquinas

convencionais (Garcia, 1993)-
o | dados da tabela 2.2, observamos que em 1998 30% dos teares
rdo com 0S |
. Pe aco do eram do tipo mais moderno e, destes, 75% tinham menos de
Instalados em todo o mun :
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i : B
10 anos. Em contraste, no mesmo ano, no Brasil, 27% dos teares eram do tipo sem {(

langadeira, portanto mais modernos; entretanto, somente 33% deles tinham menos de 10

anos de uso.
TABELA 2.2
TECELAGEM MUNDIAL - 1998 1
 enw
— Pais Teares sem lancadeira Teares sem lancadeira com i
menos de 10 anos

Etados Unidos 89 46
_M_éxico 31 43
“Brasil 27 33
Tallandia 19 100

_I\T.lundo 30 75

Tome: ITMF e Wermer International In: Gorini (2000)

Com relagdo a proporgdo entre teares com € sem langadeira, os dados da tabela 2.3
demonstram que a Africa, a Asia, incluindo a Oceania, € a fﬁmérica do. Sul tm maiores
Proporgées de teares convencionais em sua estrutura produtiva, respectivamente, ?5,4%,
86,7%, 81,9%, enquanto que a Europa (af incluidas a EU, EFTA e Europa Oriental),

diferentemente, possui maior percentual de teares do tipo mais moderno, em tomo de
3

80,0%. (Oliveira & Medeiros, 1996).
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TABELA 2.3
PARQUE DE TECELAGEM MUNDIAL: DISTRIBUICAO QUANTITATIVA DOS
TEARES - 1994
Blocos Sem Lancadeira Com lancadeira
Quantidade % Quantidade %

Africa 20.120 14,6 117.970 854
América do Norte 84.070 54,3 70.810 45,7
América do Sul 40.900 18,1 185.550 81,9
Asia e Oceania 237.760 133 1.545.900 86,7
Europa — EU 68.700 76,3 21.350 23.7
Europa — EFTA 3.780 84,4 700 15,6
Europa Oriental 217.610 78,1 61.030 21,9
Europa — outros 10.900 20,6 42.000 79,4
Total 683.840 2.045.310

Fonte: ITMF — 17/94 In: Oliveira & Medeiros (1996)

Entretanto, conforme ressaltam Oliveira & Med
investindo na compra de teares Sem langadeiras,

desses equipamentos,

e & América do Sul coube apenas a fatia de 3%.

d) Acabamento
Esta etapa engloba um conjunto de op

¢ propriedades especificas ao produto- O aca

fios, tecidos ou malhas, por meo de método

tipos de equipamentos (Garcia, 1994).

De acordo com Jinkings (2001:16),

ste na p reparagdo do tecido com o objetivo de eliminar suas
- cm;stjs Nesta etapa SG0 realizados o alvejamento, a mercerizagdo (da
impurez d 050 ¢ aumenta d resisténcia do tecido) e a flambagem (extragdo
aspecto se diio, conferindo ao produto uma aparéncia

ido de algo . . . X N
de penugens do tect te é a tinturaria, cuja fung¢do é,

. seguin
. a). A etapd ; ‘.
mgz p honzogcegleor)ir o tecido. Posteriormente vem a lavagem que objetiva
obviamente,

o acabamento

eiros (1996), a Asiae Oceania vém
sendo que 55% das compras mundiais

no perjodo de 1984/93, foram feitas pelos paises desses continentes,

eracdes que conferem conforto, durabilidade
bamento consiste, assim, no enobrecimento de

s fisico-quimicos diferenciados e de diferentes
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7 ; 7 nns )
ctivar os fortes produtos qUImMicos utilizados nos processos d
e tinturaria
e

alvejamento.

U N
ma outra etapa do processo produtivo téxtil € a impressdo d
teci ivi 4 fei i € estam
dos. Essa atividade € feita por meio de uma moldura rotativa pe> nos
, com a utiliza¢
acdo de

quadros como na serigrafia,

alta temperatura (Jinkings, 2001).
ormi oA
mite a convivéncia de empresas com diferentes nivei
niveis de

ou [)CIO Sis (348! ¥ S i
t a de t (414} f\er’ com a aph: ~
; y eStan]pa em

Esse segmento p

o acabamento do produto, ape
presas especializadas que compram o tecido cru
ou prestam

qualidade n
. sar dos grandes avangos tecnolégicos ob
ultimamente. Existem em -

4 outras empresas como
o a uma divisio ou departamento (Garcia, 1994)
? .

servigos su
beontratadas. Nas empresas verticalizad
acabamento correspond acas, ©

O acabamento € um dos se
cdo de produtos. A eXIstencia de produtores marginais se apéi
poia na

politica de diferencia
especializago em artigos de lu
encomenda (Soares, 1994).

Vérias inovagoes tecnold

rgia durante © processo o
melhorias nas caracteristica
s dos produto
s (Atem, 1989)
? N

xo, destinado i .
s stinados a clientes excluswo& muitas
vezes sob

gicas foram introduzidas nessa etapa, com o objeti
>
jetivo de

0 »
poupar 4gua € ene u de melhor adequar-se as novas
. r M 1 H m i
primas quimicas € propiciar e

m ocorreram,
ernos dos paises capitalistas avangados (Garcia, 1994)

Inovagdes també como decorréncia das medidas mais restritas d
as de control
e

ambiental adotadas pelos gov
acabamento també
s, conforme relata Garcia (1994), propiciando elevago d

cao da

o .
bra empregada. No tingimento e estamparia, verifi
s ica-

Na fase de m se verificou a acoplagem de equipa
e se mAaui me
onicos as maquina ntos
¢do da mao-de-
¢ velocidade das passadeiras, de temperatura da 4

agua e de

microeletr

produtividade e redu
de controladores d
da mistura
os s30 aplicgdos no controlador de estiragem do tecido

se 0 uso
quimica para tingimento;
no aca
; bamento, estes

variagdes na composigao

ntos microeletrénic

No controle de qualidade, u
os pontos de defeitos € de falha no tecido. O controle da h
omogeneizagio de

por um aparelho e
substituicdo

equipame
m siste i a i
ma de mspegao por raio laser localiza
€

quantifica
letronico (espectofotém
etro) que com
para a cor do

tingimento é feito

a desejada, em 3 inspegdo visual anteriorm :
ente utilizad .

a (Garcia

?

tecido com

1994).
0, 8 introdugdo de controles computadori
orizados permiti
iu uma

Ainda 1o tingiment

tonalidades € €0
s tecnologias anteriores (Bastos, 1993)

mbinagio de cores, solidez de cor e qualidade final
na

r variedade de

maio
a0 obtido pela

muito superior
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2.3) UM PANORAMA DO SETOR TEXTIL, MUNDIAL

Conforme j relatado anteriormente, a cadeia textil mundial vem passando por

profundas transformagdes, néio apenas aquelas relacionadas ag mudangag tecnolégicas, mag
2
também as relativas & crescente importancia do comércio Intrablocog, Além disso, o
b
acirramento da concorréncia, devido ao aumento dg importancia de alguns paiges

periféricos no comércio téxtil internacional, tem levado a mudangag significativag no

padrdo de concorréncia, agora baseado ndo apenas no Preco, mas também pg qualidade
3

flexibilidade e diferenciagéo dos produtos (Gorini, 2000).
Para fazer face a essas mudangas, as empresas de paises industrializados e em viag

de desenvolvimento tém contado com politicas de coméreio internaciona] ¢ Industriajg
ativas. Essas empresas se beneficiam de tarifas com aliquotas acima da médig das demais
indiistrias, além de restrigdes ndo tarifdrias, através de quotas de participaggo. O incentivo

a0 investimento € a assisténcia financeira sdo também elementog de grande importancis

nessas politicas.
Os efeitos de tais politicas tém sido, conforme aponta Garcjq (1993,1994) yma

redugio do ritmo de crescimento das exportages dos paises menos desenvolvidos, uma

inducio 2 diversificagdo nas pautas de exportagdes e continuos deslocamentos da produgio

ou de etapas da produgdo para paises com custos menores e/oy cotas de €xportacdo n3zo

preenchidas.
Os pafses em desenvolvimento também adotaram uma série de politicas para o getop

téxtil. No entanto, de acordo com Garcia (1993), tem-se verificado nog tiltimos anog

pressdes internacionais que tém levado a processos de liberalizaggo generalizados pegteg

paises. 3 o
Todas essas medidas adotadas permitiram a permanéncig dos mesmog exportadores
mundiais da cadeia téxtil que existiam na década passada. No ranking de 1997 observa-se 5

permanéncia de todos os maiores exportadores téxteis da década de 80, com excegiio de

Holanda e Sui¢a, conforme dados da tabela 2.4 (Gorini, 2000).
0 7

i
|
{
i
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TABELA 2.4
0S MAIORES EXPORTADORES TEXTEIS E A POSICAO DO BRASIL NO
CENARIO MUNDIAL — 1980 - 1997

1980 1997
PAIS US$S % PAIS USS %
Milhoes Milhdes
Alemanha 6296 11,4 Hong Kong 14602 9.4
Tapao 5117 | 9.3 China 13828 | 89
Italia 4158 7,6 Coré¢ia do Sul 13346 8,6
Estados Unidos 3757 6,8 Alemanha 13053 8.4
Bélgica 3550 6,5 Italia 12901 8,3
Franga 3432 6,2 Taiwan 12731 8,2
Reino Unido 3108 5,7 Estados Unidos 9193 5,9
China 2540 4,6 Franga 7214 4.6
Holanda 2259 4,1 Bélgica 7010 45
Coréia do Sul 2209 4,0 Japao 6750 43
Taiwan 1775 3,2 Reino Unido 5618 3,6
Hong Kong 1771 3,2 India 4936 3,2
Suiga 1521 2,8 Paquistéo 4594 3,0
India 1145 2,1 Turquia 3352 22
Subtotal 42638 77,5 129128 | 83,2
Mundo 54990 100,0 155280 | 100,0
Brasil 654 1,2 1022 0,7

Fontes: WTO ¢ Wemer International In: Gorini (2000)

oS maiores importadores, cabe destacar a Unido Européia e os Estados

Dentre
4% das importagdes mundiais de téxteis em 1997,

Unidos, que representaram juntos 4

conforme pode ser visto na tabela 2.5. A participagao do Brasil, nesse ano, foi de 1,45%.
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TABELA 2.5
OS MAIORES IMPORTADORES TEXTEIS E A POSICAO DO BRASIL -
1997
Em US$ Milhoes
PAISES VALORES IMPORTADOS %
Unido Européia 38663 24,06
Estados Unidos 31889 19,84
Hong Kong 23661 14,72
China 16341 10,17
Japdo 13816 8,60
Canada 3203 1,99
Suica 2889 1,79
Mundo 160650 100,00
Brasil 2325 1,45

Fonte: Trains/Unctad In: Gorini (2000)

No que se refere & produgdo € consumo de algoddo, encontramos o Brasil como
grande produtor € consumidor, sendo que, da produgdo mundial de 19 milhdes de

toneladas de algoddo em 1999/2000, os maiores produtores em ordem decrescente foram

China, Estados Unidos, fndia, Paquistdo,
ontramos China, India, Estados Unidos, Paquistio, Turquia,

Uzbequistao, Turquia, Australia e Brasil. Entre os

maiores consumidores €nc

Brasil e México, sendo que Chind, india e Estados Unidos representaram quase a metade
do consumo mundial de algoddo (Gorini, 2000).
ados da tabela 2.6, podemos observar os maiores produtores

De acordo com os d
e 1997, destacando a posigdo do Brasil, que esta entre os 10

téxteis mundiais no ano d
s de fios/filamentos, tecidos e malhas. No segmento produtor

maiores produtores mundiai

de fios/filamentos ¢ de tecid
¢ malhas s30 0S E

odugio de fios/filamentos € de tecidos, € a terceira posi¢io na

os,0s EUA €2 China ocupam as primeiras posi¢des, enquanto

que no segmento produtor d UA e a India os maiores produtores. O Brasil

ocupa a oitava posi¢do na pr

producio de malhas.
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TABELA 2.6
MATORES PRODUTORES TEXTEIS — 1997
(Em mil t)
PAIS FIOS/FILAMENTOS TECIDOS MALHAS
Estados Unidos 6319 (1°) 3733 (2% 922 (1°)
China 4926 (2°) 5630 (1°) n.d.
India 3837 (3% 2528 (3°) 550 (2°)
Taiwan 3595 (4°) 1070 (5°) 241 (4°)
Coréia do Sul 2064 (5°) 1813 (4°) n.d.
Paquistio 1562 (6°) 1017 (6°) n.d.
Japdo 1315 (7% 854 (7°) 15159
Brasil 1261 (8°) 837 (8°) 430 (3°)
Mundo 28320 19372 2609
Gorini (2000)

Fonte: ITMF — paises membros. In:

Obs: Paraa Coréia do Sul as estimativas sdo extra-oficiais.

Conforme Garcia (1993), com relagdo a0 consumo de produtos téxteis, a demanda

esté relacionada principalmente com O mercado de vestudrio, que € influenciado por
mudangas na demografia, na renda e nos pregos relativos dos artigos confeccionados. J4 a
demanda por téxteis para outras finalidades ndo ¢ tdo bem determinada, principalmente em

e dos segmentos que sdo atendidos.

fungdo da diversidad
por produtos téxteis tem apresentado um reduzido crescimento desde

Essa demanda
0 inicio dos anos 70, principalmente nos paises desenvolvidos, com uma redugio na taxa
stos em vestudrio, que 1o periodo de 1963 a 1973 foi de 4,5% a.a,

de crescimento dos ga
caindo dois pontos percentuais no perfodo de 1973 a 1986 (Garcia, 1993).

a mudanga quantitativa, observou-
nda dos diversos segmentos do mercado, com um crescimento

o .
Junto a ess se também uma mudanga na

composigio da dema
de produtos téxteis ¢ de vestudrio de menor prego, e de produtos

acentuado do mercado
mais caros ndo sujeitos a mudangas na demanda devido a elevagdo de pregos, e um menor
crescimento no segmento de produtos de prego médio (Garcia, 1993).
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No que se refere ao parque produtivo mundial, conforme ja relatado na segdo 2.210

0 setor téxtil passou nas duas ultimas décadas por uma série de reestruturagdes, através da

adociio de inovagdes radicais € incrementais no processo produtivo. Essas inovag¢des

fizeram com que se modificasse 0 panorama desse setor, com mudangas nos equipamentos
utilizados e redugdo da idade média destes.

Na fiagdo, houve uma maior incorporagdo de filatérios open-end, mais velozes e
produtivos, pelos paises desenvolvidos, enq
de sua capacidade produtiva com base no sistema de anéis.

uanto que oS paises em desenvolvimento

mantiveram grande parte
Na tecelagem, 0S investimentos dos ultimos anos levaram a uma mudanga na
composicdo mundial de maquinas. Os paises em desenvolvimento da Africa, Asia e

América do Sul possuem hoje maiores propor
paises da Europa detecta-se a existéncia de um maior

¢des de teares com langadeira, menos

produtivos, ao passo que 1oS

percentual de teares do tipo mais moderno — reflexo dos maiores gastos efetuados para

atualizagfo dos equipamentos.

2.4) UM PANORAMA DO SETOR TEXTIL NACIONAL

O Brasil é um dos poucos paises em desenvolvimento que conseguiu internalizar

todas as atividades do complexo téxtil. As primeiras indudstrias téxteis comegaram a

aparecer no século XVII, mas 0 Seu maior des
smico propiciado pelo café, borracha, agtcar, fumo e

envolvimento se deu a partir da década de

1860, quando o crescimento econ
ma elevagdo da demanda
dimento das camadas pobres da populagdo urbana e

algoddio resultou em U por vestuario e sacaria. Nessa €poca, a

producio da inddstria visava ao aten
ecer sacaria para @ exportagdo dos produtos agricolas (Atem,

aos escravos, além de forn
1989).

Por volta de 1885, a in
com protegdo tarifa

distria s€ diversificou, ofertando tecidos de niveis bons e

’ . ; aranti H "
médios e contando ria para garantir a capacidade competitiva

(Atem,1989).
A protegio alfan

importagges entre 1931 ¢ 1937 B

degaria adotada 2 partir de 1890 e a restri¢do generalizada as

seram com que surgissem duas caracteristicas que

P — - —
Verificar os dados constantes das piginas 50 8 61.
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acompanharam esta inddstria por um longo periodo: a prote¢do do mercado interno e a

defasagem tecnolégica em relagdo aos padrdes internacionais, visto que a quase totalidade

dos equipamentos utilizados eram importados (Garcia, 1994)
Com a reducio da concorréncia externa a partir da Primeira Guerra Mundial, essa

inddstria consolidou sua posigio no mercado, € até a década de 50 foi a mais importante na

estrutura produtiva. A partir dai, ela teve a sua participagdo relativa reduzida, na geragio

de produto e emprego, tendo em vista o maior peso do complexo metalmecanico na

estrutura produtiva (Atem,1989; Ruiz et al., 1996).
Assim, a partir dos anos 50, essa inddstria, mesmo nas fases expansivas, teve um

crescimento menor do que o conjunto da industria de transformag@o, apresentando nas

fases recessivas uma queda no valor da producdo mais acentuada que o restante das

industrias (Atem, 1989).
Nas décadas de 60 e 70 ocorreu uma grande expansio da producdo, acompanhando

o desenvolvimento da industria de transformacio brasileira. Na década de 80 e até inicio

da de 90, essa expansdo sofreu uma inflexdo provocada principalmente pelas oscilagdes

ciclicas, baixa taxa de crescimento da demanda interna e pequeno crescimento das

exportacdes (Ruiz et al., 1996).
Na década de 80, conforme Ruiz et al. (1996),
dustria, devido 3 redugiio da produgdo para o mercado interno, a

apesar do grande esforgo exportador

implementado pela in
principal fonte de demanda continuou ainda a ser este mercado, ja que a expansdo das
vendas externas ficou restrita a um pe

apés a crise de 1981-83, as empresas téxteis
5o voltou a se agravar, tendo em vista um periodo prolongado de

eda de vendas e de rentabilidade ( Atem, 1989; IEL, CNA,

queno niimero de grandes empresas. Nesses anos,

tiveram algum crescimento; entretanto, a

partir de 1988, a situa¢
recessdo (1988-1992), com qu
SEBRAE, 2000).

Nos anos

90, a indistria téxtil nacional se deparou com um forte aumento da
’

concorréncia de produtos importados, devido & acelerada abertura comercial
implementada. Este fato foi agravado pelo longo periodo de baixos investimentos, pela
s elevados € pelo momento de forte retragdo da

sobrevalorizagio cambial, pelos Juro

do redugdes de pregos d
e investimentos principalmente entre as pequenas ¢ médias

- risticas, rebaixamento das taxas de lucro e
demanda, ocasionan ’

redugiio na capacidade d
empresas (Hiratuka & Garci

Um indicador dessa crise do S
principalmente ap

a, 1995).
etor téxtil é dado pela queda na rentabilidade do

. artir de 1986, até atingir taxas negativas em
patriménio das empresas, 8
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1993. O mesmo ocorreu com o indice de liquidez, revelando limites claros na capacidade
do setor de saldar as obrigagbes financeiras de curto prazo e no volume de recursos
disponiveis (Ruiz & Cardoso, 1996).

Um outro indicativo da crise do setor téxtil durante os anos 90, foi a reduciio
acentuada do ntimero de empresas, com um declinio de 25% das empresas dos ramos de
fiagdo, tecelagem, malharia e acabamento, entre 1990 e 1999 (Gorint, 2000).

Esta redugdo pode ser melhor visualizada pelos dados da tabela 2.7, onde
verificamos um decréscimo de 36,39% no total das empresas téxteis, no periodo de 1990 a

1997. Esta redugdo foi ainda mais significativa nos segmentos de fiagdio, tecelagem e

acabamento, onde observamos uma reducio de 53,35%  51,98% e 53,54%

respectivamente, durante 0 mesmo periodo.

Assim, verificou-se nos anos 90 uma acentuagdo do movimento de concentracio

industrial, que jé ocorria desde a década de 80, quando houve uma redugdo de 25% do

nimero de empresas, principalmente das pequenas empresas com até 50 empregados

(Garcia, 1994).

TABELA 2.7
CADEIA TEXTIL" - NUMERO DE EMPRESAS 1990 A 1997
SEGMENTO N° DE EMPRESAS

T590 [ 1991 [ 1992 | 1993 [ 1994 | 1995 [ 1996 [ 1997
B 1| 13] 13| 1B] B u

Fibras Quimicas 13

Fiagdo 1179] 1123] 990 9541 939 659 617] 550

Tecelagem 1258 | 1444] 1264 1183] 10831 986] 834{ 700

Malbaria —2c| 3657] 3576| 2934] 3400] 3019 2891 2960

Benoficiamento | 818| 802 707| 689 687{ 508 469| 380

Total —37| 7060] 6550] 5773 | 6122] 5185] 4824] 4601
RAE (2000); Gorini et al. (1998)

Fonte: IEM/ABRAFAS Tn: IEL/CNA/SEB

Durante a crise dos anos 90, apesar dessa redugiio do mumero de empresas, a
producdo téxtil ndo foi afetada, crescendo moderadamente entre 1990 e 1999: a produgio
de fios (em t) teve taxa scumulada de 10%; a de tecidos planos de 3% e a de malhas 30%.
Na produgio de confeccionados, incluindo vestudrio, acessorios, linha lar e artigos

___‘_———‘_-_—-—-—- .

1 th HEN

' Na tabela estio jncluidas as empresas que Pmd‘,’z‘ﬁvﬁbms quimicas
Os dados do ano de 1997 representam uma estimativ.

=l
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técnicos, houve um crescimento de 84% (Gorini, 2000). Os dados da tabela 2.8 confirmam

estes aumentos da produgdo nacional no periodo de 1995 a 1999, que, apesar de uma

redugsio nos anos de 1996 e 1997, apresentou uma recuperag¢do durante os anos seguintes,

superando em 1999 o total produzido em 1995, com excegdo do segmento de tecelagem,

no qual, apesar da recuperagio, a produgdo de 1999 ndo chegou a superar a de 1995.

TABELA 2.8
PRODUCAO NACIONAL - 1995/99 —
(Em ton.)
SEGMENTO 1995 1996 1997 1998 1999
Tecelagem 883.152 867.315 788.444 822.228 839.527
Malharia 350.760 352.425 346.700 383.095 413.978
Fiagdio 1.210.370 1.195.155 1.139.233 1.245.637 1.355.285

Fonte: Iemi In: Gorini (2000)

De acordo com Gorini (2000), o consumo também verificou uma expansdo na

década de 1990, passando de 8,27 Kg/habitante para 9,5 Kg/habitante. Um dos méritos

desse crescimento no consumo deve Ser imputado ao Plano Real, através da drastica
redugfio da inflagdo, do restabelecimento da ordem econdmica e da elevagio dos padrdes
de renda das camadas mais bai

Durante a década de 1

xas, dentre outros fatores.
990, entretanto, verificamos uma continua queda das

exportacdes, totalizando em 1999, US$1 bilhdo de dolares. Tal queda pode ser atribuida a
um conjunto de fatores, dentre 0s quais podemos destacar, conforme Gorini (2000): o
cambio defasado levou a perda de competitividade em mercados de commodities téxteis,
que ¢ um componente importante em nossa pauta de exportagdes; junto a isto, o
a-blocos, principalmente o NAFTA, afetou o nosso

crescimento do comércio intr.

desempenho, deslocando n0ssas exporta
ra 0 Mercosul, enquanto que as exportagdes para os

¢oes daquele mercado. Atualmente a maior parcela

de nossas exportagdes € direcionada pa

Estados Unidos vém declinando. Além destes fatores, a Turquia também tem aumentado

suas exportagdes para a Unido Européia, afetando nossos mercados tradicionais de cama,
mesa e banho.

A pauta nacional de export
s e confeccionados de

aces nfo s¢ alterou muito durante a década: constitui-se

algodio, que representam 58% de nossas

basicamente de tecido
ra a confecgdo de jeans € Os artigos de cama, mesa ¢ banho sfio os

exportagges. O denim pa
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nossos principais produtos (Gorini, 2000). Deve-se ressaltar, no entanto, que o Brasil tem
perdido participagdo no comércio internacional, sendo que em 1998 esta participago foi
de 0,4% e em 2000 de 0,2%, enquanto que em 1980 nossa participagéo era de 1% (Costa,
2001, Veiga & Moherdaui, 2001).

Os principais destinos de nossas exportagdes sdo, segundo Costa (2001), os EUA, o
Mercosul (principalmente Argentina) ¢ a Unido Européia (Alemanha), que concentraram
65% do total exportado em 1996.

Além desta rigidez em nossa pauta de exportagdo e do seu alto grau de
concentracdo, verificamos também uma concentragdo das exportagdes em um numero
relativamente pequeno de empresas. Esta concentragdo € resultante da heterogeneidade
tecnoldgica e organizacional da indtistria téxtil brasileira, que limita as exportagdes aos

objetivos e planos especificos desse pequeno grupo de empresas (Garcia, 1994).

Somente as grandes empresas buscaram, ao longo dos anos de 90 a 93, compensar

a queda de demanda interna através do incremento das exportagdes, que foi mais

facilitado do que durante a recessio dos anos 80, quando 0 acesso ao mercado externo

ainda nio estava tio consolidado como 1o referido periodo (Ruiz & Cardoso, 1996).

Com relagio a origem das importagdes téxteis, observamos uma expressiva

participagiio do Mercosul (principalmente da Argentina), dos Estados Unidos e da Unifo

BEuropéia, além dos paises asiaticos,
e Hong-Kong (Gorini & Siqueira, 1997)-

Conforme demonstra 0 grafico 2.
mesmo apresentando um saldo positivo, revelou uma

dentre eles a China, a Coréia do Sul, Japdo, Indonésia

1, a balanga comercial téxtil vem apresentando

queda desde 1993, ano em que
queda de 73,63% em relagdo 2 1990 e queda de 78,35% em relagdo ao ano de 1992,

rado o maior saldo positivo do periodo de 90/98. O ano de 1997 foi
déficit, com cerca de US$1,149 bilhdo de délares (Costa, 2001).

4. de uma posiqﬁo superavitéria a cadeia téxtil nacional se tornou
H

quando foi regist
marcado pelo maior

A partir de 199
deficitaria, devido basica
estagnagiio das exportagoe
1999 devido & desvalorizagdo

(Gorini, 2000).

\

mente a0 qumento das importagdes a partir de 1993 e a
s. O déficit foi crescente entre 1995 ¢ 1997, diminuindo em

cambial de janeiro de 1999 e a queda das importagdes
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GRAFICO 2.1
EVOLUCAO DA BALANCA COMERCIAL TEXTIL — 1992-2000
(Em USS$ Mil)
g Exportagles 1 Importagdes —a— Saldo

3.000.000

2.500.000 T

2.000.000 +

1.500.000 1

1000000+ Ffposebd | B | R T I R
500.000 T | <4 P < I i ) ot il - g:;
] sl = S ‘ | ' 4 -TV5.496
0
1995 1996 1997 1998 18 2000A
5000004 1992 1993 1994 43 60 ] “509.968 -433.135
-1.000.000 + ; #1.149.105
-1.500.000

Fonte: Secex.
AAte maio.

O autor afirma que as explicagdes para esta deterioragdo do saldo comercial téxtil

sdio vérias: o crescimento das importagdes de algodio ja a partir de 1992, quando se

observou crise na produgdo interna, além de condigdes de financiamento externo mais
favoraveis; a queda nas aliquotas de importagdo e 0 cambio Qefasado, o que levou o Brasil
a sair da posigio de grande produtor para tornar-se um dos maiores importadores mundiais.
As aliquotas de importa(;ﬁo do algoddo cairam da ordem de 55% em 1986 para 0% em

1990, voltando a subir n
1999 para 8%, e caindo para 6%

Além do algoddo, as im

o ano de 1995 para 1%, em 1996 para 3% , em 1998 para 6% , em
a partir de 2001 (Gorini, 2000).
portagbes de sintéticos, tanto tecidos como filamentos

i i4ti ém representaram grande parcela deste
i inci ajses asiaticos, també
oriundos principalmente dos P

déficit comercial.
A reduciio das aliquotas de impo

‘ i ja rtir
esse aumento do total importado ja a pa |
quota de tecidos sintéticos cal

ses dos produtores, foi clevada novamente para 70%. Em meados
50

rtacdes de artigos téxteis contribuiu também para
de 1988, tendo acelerado este movimento nos

) u de 105% em 1986, para 18% até fins de
anos de 1990. A ali

1995, quando, por pres

de 1996 liquota vol percentual que vigora até hoje.
¢ , esta aliquo

tou para 18%,
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Junto ao aumento da importagdo do algoddo e dos sintéticos ja destacada, pudemos
também observar um aumento nas importagdes de maquinas e equipamentos, refletindo um
movimento de atualizacdo tecnoldgica das grandes empresas (Hiratuka & Garcia, 1995).

Conforme Gorini & Siqueira (1997), ¢ importante destacar que enquanto as
importagdes cresceram a uma taxa média de 30% a.a entre 1990 e 1996, as exportagdes

cresceram apenas 0,6% a.a no mesmo periodo. Todavia, a partir de 1995, na tentativa de

fazer face a esse aumento das importagdes, houve uma elevagio das aliquotas médias de

importacdo, além da implementagdo de um sistema de valorag@o aduaneira para tecidos e

confecgbes, para combater o subfaturamento e a evasdo fiscal (Oliveira & Medeiros
b4

1996).

Com a desvalorizagao ¢
devido a um aumento na produgao brasileira ja a partir de 1997, houve, conforme observa-

ambial de 1999 e a queda nas importagdes do algodio

se no grafico 2.1, uma reducdo nos déficits comerciais sem, no entanto, observar a sua

reversao.

Assim, podemos hoje caracterizar o setor téxtil nacional da seguintes forma: ele é

composto por um grande nimero de empresas com po
entes, produzindo uma variedade de produtos para mercados

rtes variados, niveis de desempenho

e capacitagdo produtiva difer

muito segmentados, tendo por caracteristicas ba
cia devido aos baixos investimentos em moderniza¢io e

sicas a heterogeneidade competitiva € um

certo grau de obsolescén

ampliagio da capacidade produtiva .
Como ressalta Macarini (Apud Soares, 1994:58), o setor téxtil brasileiro ... tem seu

ritmo condicionado pelo ritmo de expans
os saldrios industriais como 0s de servigos. Portanto, uma

Go da massa global de saldrios da economia —

entendendo-se aqui tanto

melhor recuperagio do setor téxtil so sera
Brasil o mercado interno tem por caracteristica ser extenso mas

possivel a partir da melhoria do nivel de saldrio

da populagdo, visto que no
por populagdo de baixo poder aquisitivo (Soares,

pouco dinimico, formado basicamente

1994),

Para Ruiz et al. (1996) existem n
do com equipamentos obsoletos € com a produgdo voltada

q indistria trés tipos de empresas:

1) empresas marginais atuan

o interno. Geralment
resentam alto grau de mortalidade;

para o mercad e sdo regionais € de pequeno porte, com acesso

restrito a financiamentos € ap

nizadas em algun
produzem produtos diferenciados para nichos de alta

s segmentos produtivos, geralmen
2) empresas moder & ! B te com bom

controle de qualidade € desigh,

renda do mercado interno;
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3) empresas com participagdo crescente no mercado interno e externo constituem um

pequeno grupo, possuem tecnologias avangadas, geralmente sdo verticalizadas e com

facilidade de acesso a créditos interno € externo.
Esta heterogeneidade caracteristica da industria téxtil € resultado de dois fatores,

segundo Atem (1989). Em primeiro lugar, as grandes empresas ndo trabalham com
capacidade ociosa planejada para responder rapidamente a um aumento da demanda.

Sendo assim, necessitam nesses momentos da produgdo complementar das pequenas

empresas, para evitar os riscos de estrangulamento na oferta, com conseqiiente aumento de

pregos e das margens de lucro, 0 que atrairia grandes empresas de outros setores. Em

segundo lugar, esta caracteristica ¢ favorecida pela propria estrutura social brasileira, onde

se tem uma camada da populagdo com recursos exiguos ou até mesmo totalmente

desprovida de recursos, mas que precisa vestir-se. Para atendimento dessa camada da

populacio é necessdrio baixo prego, com sacrificio da qualidade do produto ou da sua

durabilidade ou ainda da sua aparéncia. Assim, possibilita-se a existéncia de empresas que

se utilizam de equipamentos obsoletos, bem como de matérias-primas e insumos de

qualidade inferior.

De acordo com Gorini (2000),
de fios/filamentos, tecidos e malharias de algoddo, o pais, no entanto,

apesar do Brasil estar entre os dez maiores

produtores mundiais

perde posigdes quando se considera o consumo, a produgéo ¢ a capacidade instalada das

fibras manufaturadas (artificiais sintéticas), cujo mercado € pouco desenvolvido.

Os dados da tabela 2.9 nos dio uma idéia da dimensdo do setor téxtil nacional no

ano de 1999, onde observamos um €o
aria empregando 293.508 empregados e produzindo 2609 mil

njunto de 3691 empresas distribuidas pelos ramos de

Fiacio, Tecelagem ¢ Malh

toneladas de produtos. Ainda de acordo com a
setor de tecelagem e depois pelo de fiagdo.

tabela 2.9, € maior o numero de empresas

no setor de malharia, seguido pelo
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TABELA 2.9
DIMENSOES DO SETOR TEXTIL NO BRASIL — 1999

Caracteristicas Fiacdo Tecelagem Malharia
Unidades Produtivas 389 439 2863
Empregados 84.266 96.911 112.331
Producio (Mil t) 1.355 840 414
Valor Produgdo (USS$ Bilhdes) 4,1 6,9 3.1
Importagdes (US$ Milhdes) 361 162 45
Exportacdes (US$ Milhdes) 169 180 22
Saldo (US$ Milhdes) -192 18 23
Importacdes (Mil t) 144 32 12
Exportagdes (Mil t) 38 42 2
Saldo (Mil t) -106 10 -10
Consumo Aparente (mil t) 1461 830 424
Consumo Aparente(US$ Bilhdes) 4.3 6,9 3]

Fonte: Iemi In: Gorini (2000) '
Obs: Fiagdo inclui fios, filamentos e linhas; consumo aparente = produgio + importagdes —

exportagdes

Atem (1989) relata que 0S maiores subsetores sdo os de Fiagdo/Tecelagem e
Malharia/Tecidos Elasticos, nos quais estéo abrigados mais de 70% dos estabelecimentos

da industria téxtil. As grandes empresas S€ situam no segmento de Fiagdo e Tecelagem,

enquanto as menores se enconftram no segmento de Malharia .

No setor de fibras naturais, 2 mais importante entre elas € o algoddo, entretanto o

Brasil apresenta problemas para a sua produgdo. Até meados da década de 80, o Brasil foi

um grande produtor de algoddo, ma
eu desempenho piorado ano a ano na década de 90, até

s, devido 4 praga do bicudo, a cotonicultura brasileira
passou por uma séria crise, tendo s
1997, quando houve uma recuperagdo da safra brasileira. Com isso, o auto-abastecimento

no periodo de 1997 a 2000, passou de 38% para 73% (Gorini, 2000; Costa, 2001). Para

tentar alcangar a meta de auto-sufi
0 Programa de Recuperagdo
contemplados objetivos de melhor

(Teixeira & Pizarro, 2000).

Com relagiio aos fios de al

ciéncia na produgdo de algoddo até 2005, a ABIT langou
da Cotonicultura Brasileira. Neste programa estio

a da qualidade do algoddo e aumento de produtividade

godio, o mercado brasileiro € um dos melhores do

s 4 competitividade relacionadas ao custo financeiro e

mundo. Todavia, apresenta restrigoe
ade da matéria-prima, 1sto ¢, no Brasil encontramos uma alta

ao fornecimento e qualid

heterogeneidade na qualidade do algodiio, que ¢ reflexo das dificuldades enfrentadas pelos




75

beneficiadores, como a caréncia de um sistema de classificagdo apropriado, embalagem e
B

armazenamento inadequados e a falta de acesso a tecnologias de combate as pragas

(Soares, 1994; IEL, CNA, SEBRAE, 2000).
O setor de fiagio nacional se apresenta bastante oligopolizado, devido a existéncia

de economias de escala e ao alto custo unitdrio dos equipamentos, com as empresas de

fiagio de produtos sintéticos € artificiais apresentando uma maior concentragdo que as de

algodéo (Hiratuka & Garcia, 1995).
O setor de fiagdo de sintéticos € artificiais especificamente — ou, conforme muitos

autores denominam, setor de fibras quimicas — é composto, de um modo geral, por filiais
»

de grandes produtores mundiais, mas com empresas que t€m um volume de produgio

relativamente pequeno (IEL, CNA, SEBRAE, 2000).

ApoOs a abertura comercial dos anos 90, esse setor ndo teve queda acentuada na

produgdo, indicando que ¢ um setor competitivo. A qualidade das fibras sintéticas ¢
comparavel & observada no mercado internacional,
izacdo do setor em tecnologia de processo (IEL, CNA, SEBRAE, 2000)

devido ao elevado rigor no controle de

qualidade e 4 atual
Segundo o IEL, CN.

sempre foram mais elevados que 0s pre
ilizacdo desse tipo de fibra. Entretanto, a partir da abertura, com o aumento da

A, SEBRAE (2000), os pregos das fibras sintéticas nacionais

cos internacionais e do algoddo, levando assim a

uma baixa ut
concorréncia, as empresas nacionais tém conseguido diminuir a defasagem entre os pregos
internos e internacionais, o que € um indicativo da competitividade do setor. Na tentativa
de aumentar essa competitividade, as empresas adotaram varias medidas: diferenciagdo do

ineficiéncia ¢ dos custos,
o alto prego das matérias-primas utilizadas ainda

permanece como cntrave a competitividade (IEL, CNA, SEBRAE, 2000).
¢do, tanto O de fibras quimicas como o de fibras naturais, apesar da

produto, diminuigio da e aperfeigoamento da relagéio de parceria

com clientes e fornecedores. Porém,

O setor de fia
queda de produgdo apds O P
fato de se produzirem especies de fi
CNA, SEBRAE, 2000). Antes da abertura,

grande na linha de produtos das empresas;
produgcio de fios com compOsi¢oes; tipos € variedades diferenciadas.

s tecelagens também €
e sintéticos. Nas tecelagens naturais, os produtos sio mais

rocesso de abertura comercial, se mostrou competitivo, pelo
os diferenciados e trabalhar com flexibilidade (IEL

M
os fios do tipo commodities possuiam um peso

apbs a abertura, elas passaram a privilegiar a

No caso da xistem diferencas entre produtores de tecidos

naturais e 0s artificiais

com a existéncia de grandes empresas verticalizadas convivendo com um

padronizados,
grande nimero de pequenas empresas que produzem para nichos de mercado. As
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tecelagens de artificiais e sintéticos sdo mais preocupadas com a flexibilidade da produg
ucdo

e apresentam um menor grau de verticalizagdo, devido a alta concentragio no forneciment
0

de fios, o que impede a integragdo para tras (Hiratuka & Garcia, 1995).
Nesse segmento, de acordo com © IEL, CNA, SEBRAE (2000), verifica-se a

existéncia de pequenas tecelagens, denominadas faccionistas. S&o empresas atrasad
as

tecnologicamente — em termos de méquinas e de técnicas de gestdo mas q
) ue

desempenham um papel auxiliar as grandes e médias tecelagens quando da ocorréncia d
e

algum tipo de choque de demanda conjuntural.

Apés a abertura comercial, entretanto, esse segmento passou por reestruturagdes

para fazer face ao aumento da competi¢do. A partir dai, ele vem se tornando cada vez mai
: S

capital intensivo, ndo comportando assim a existéncia de empresas de pequeno porte. Na

busca de maiores escalas de produgdo, as empre
novas unidades fabris em regides que oferecem incentivo fiscal

sas se utilizaram de fusdes e aquisigdes
3

bem como da instalagdo de
(IEL, CNA, SEBRAE, 2000). O setor de malharia tem situag¢@o similar ao das tecelagens
naturais, com a existéncia de grandes e pequenas €mpresas. No entanto, apresenta um
grande numero de empresas informais, o que prejudica a competitividade das empresas

formais, devido a distorgdes no sistema de pregos (IEL, CNA, SEBRAE, 2000).

As empresas de capital nacional predominam em todos os ramos da industria téxtil

2
entretanto, apesar das multinacionais serem pouco expressivas numericamente, elas sdo as
maiores exportadoras, correspondendo a um tergo das 24 maiores empresas exportadoras

(Garcia,1994) . Grande parte das empresas,
lanos € malhas, sdo integradas, sendo a forma de integragio

principalmente as do segmentos de

beneficiamento de tecidos p

mais comum a que envolve 2 produca
¢ aquecimento do mercado interno, as grandes empresas

o de fio e tecidos planos de algoddo e seu

acabamento. Nos periodos d
m o fornecimento de fios p
ntretanto, quando o mercado se retrai, as empresas

verticalizadas deixa ara as tecelagens quase que totalmente a

cargo das fiagdes exclusivas. E
ferta, reduzindo 0 mercado das empresas exclusivas.

Iintegradas aumentam a 0

A maioria das empresas do
o delas nfo teria capacitagdo para participar do mercado

setor téxtil produzem basicamente para o mercado

doméstico, e grande part

presas mais competiti
seguidas pelas do segmentos de artigos téxteis de uso

internacional. As em yas e com maiores niveis de exportagdo sio as

de fios e tecidos de algoddo,

(Ferraz et al., 1997a).

doméstico e tecidos jeans
encontra-se bastante concentrada na regiio sudeste
b

A industria téxtil
aulo. Observou-se nas \ltimas décadas, conforme

principalmente 1no estado de S0 P
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Rui A
uiz et al. (1996), uma tendéncia de desconcentragdo em direg@o as regides sul e nordest
: _ _ este,
devido aos incentivos fiscais e crediticios concedidos pelos governos estaduais. N
. No
entanto, dados mais atualizados indicam ainda um grande nimero de empresas no estad
stado

de Sa o :
e Sio Paulo, significando que esse processo de descentralizagdo ndo teve continuidade
no

1nicio da década de noventa.

De acordo com Gorini (2000), no Nordeste tém-se concentrado os investimentos

intensivos em escala, enquanto no Sul estdo 0s produtores de cama, mesa e banho
? €

malhas, de pequeno e médio porte, € no Sudeste fica a produgdo de artificiais e sintéticos

desde grandes produtores de matérias-primas (viscose, poliéster, nailon, elastano, etc) até
9

pequenas e médias tecelagens, malharias e confecgoes.

Podemos observar ainda a existéncia de aglomeragdes industriais dentro do setor
b

destacando-se principalmente trés pblos de produgdo no complexo téxtil:

1. na regido Sudeste, um polo de grande importancia estd localizado na regido de

Americana, incluindo também as cid
m destaque para a industria de tecelagem;
gigo do triangulo Blumenau, Joinville e Brusque, encontramos

ades de Nova Odessa, Santa Barbara D’Oeste e

Sumaré, co

2. em Santa Catarina, na re

outro pélo com especializagdo n2 linha de cama mesa e banho e malharia;

3. o terceiro grande polo localiza-se em torn
e fiagdo, tecelagem malharia € co

o de Fortaleza, no Ceard, onde esta localizado

um grande parque d nfec¢do (IEL, CNA, SEBRAE,
2000).

Na regido de Americana, Santa B

s empresas queé sdo respons
2000). De acordo com I Censo Industrial de

srbara, Nova Odessa e Sumar€, o pélo ¢ formado
por pequenas e média aveis por 85% da produgdo nacional de
(Gorini,

tecidos artificiais € Sintéticos
e empresas industriais instaladas na cidade, 49%

Americana, em 1993, do total d

a tecelagem, configurando assim um polo importante na produgdo de

pertenciam ao ramo d
tecidos.

De acordo com dados divul
alteragdes com relag

gados pelo SINDITEC (2000), durante os anos 90

observou-se grandes j0 a produgio de tecidos, configurando trés
periodos distintos, conforme descrito abaixo:
duzia 100 milhdes de metros/més de tecidos planos de

1. até o final de 1992 a regido pro

fibras artificiais e sintéticas;
a pela entrada macica de tecidos provenientes

2. de 1993 a 1995, devido & crise provocad
dos paises asidticos, 2 produgdo foi reduzida em 55%, ou secja, passou-se a produzir

em média 45 milhdes de metros/mes;
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3. a partir de 1996 houve uma retomada gradativa na produgdo das tecelagens, devido as
medidas de protegio adotadas pelo Governo Federal, passando-se a produzir 65
milhdes de metros/més. Esta produgéo foi aumentando ano a ano, sendo que em 1999

com a desvalorizagio do real em relagdo ao dolar, houve reducfio nas importagdes e

aumento das exportagdes, levando a um incremento na produgo, que passou para 150

milhdes de metros/més. No ano de 2000 houve novamente aumento da produciio

passando para 155 milhdes de metros/més.

O pélo téxtil de Americana trabalha com uma ocupacdo da capacidade instalada em

torno de 70%, direcionando 70% da produgdo para o mercado interno e 30% para o

mercado externo. Tal direcionamento da produgdio foi alterado com relagdo ao inicio da

década de 90, quando apenas 10% da produgfo era exportada (SINDITEC, 2000).

De acordo com os dados da tabela 2.10, podemos observar que houve também

durante os anos 90, seguindo a tendéncia nacional, uma reducdo significativa no niimero de
empresas de tecelagem no polo de Americana. No periodo de 1990 a 2000, houve uma

redugio de 51,21% no total de empresas atuantes no polo. A reduc@o foi mais significativa
nas cidades de Santa Bérbara D’Oeste € Nova Odessa, onde verificou-se uma diminuigdo
10 mimero de empresas da ordem de 58,45% e 69,84% respectivamente.

TABELA 2.10
LUCAO DO N° DE EMPRESAS -1990 a SET/2000 -

EVO

LOCALIDADE| 90 | 91 | %2 93 | 94 | 95 | 96 | 97 | 98 | 99 |2000
Xmericana 327 | 764 | 676 630 | 475 | 447 | 395 | 416 | 425 | 456 | 462
Santa Barbara | 479 | 443 | 39° 355 | 264 | 248 | 195 | 195 | 197 | 192 | 199
NovOdos 126 | 120 | 111 | 106 ST 6 | 18| 13| 21 |30] 38
Sumaré z5 | 48 | 41 30 | 21 | 18 | 121 22 1 22 | 25 | 26
Total Ty 1 | 1199 | 830 | 778 | 621 | 643 665 | 703 | 725
—_ B S

Fonte: Sinditec

na préxima seglo O processo de ajuste produtivo

Isto posto, passaremos 2 analisar

u o setor textil nacional,
o a se reestruturar para fazer face as mudangas no

principalmente durante os anos 90, quando,

por que passo

conforme j4 relatado, o setor foi obrigad

ambiente econdmico € produtivo mundial.
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2‘5) A REES A

adOS nOS a iniciai

da d 4 . . .
écada de 70 (principalmente para ampliagdo da capacidade produtiva) e se retrai
fram na

Se v « o v
gunda metade dessa década e nos anos inicials da década de 80

A politica industrial para o setor téxtil, nesse periodo, pode ser classificad
a como

pIO’ ‘CiCliCﬂ j' i i i com
riOdO d AD1

crescimento (Garcia, 1994).

Os investimentos cresceram novamente entre 85-87 devido a recuperagdo d
racdo do

ercado interno, mas cairamm ligeiramente a partir de 1988. Apesar do panorama ad
adverso

da década de 80 e da falta de uma politica industrial at
timento razoaveis ao longo da década. Principalmente no

iva, empresas do segmento de fiacdo

e tecelagem realizaram inves

segmento de fiagdo, conforme Garcia (1
1. Contudo, se concentraram em u
fundamento do grau de heterogeneidade, identificado como

994), os investimentos foram bem préximos da

média internaci : i
ernaciona m numero relativamente pequeno de

empresas, levando a um apro

caracteristica das industrias do setor desde a sua constitui¢ao.

os 90, o processo de ajuste d
eriodo de 1990 a 1993, as empresas se deparam com um

Durante oS an a industria téxtil brasileira pode ser

dividido em dois periodos. No P

acirramento da concorréncia dos produt
rma aduaneira, queé determin
5. Nesse novo contexto, as empresas sd0 obrigadas a se

os importados devido & abertura da economia
]

implementada com a refo ou a queda nas tarifas de importagio

e o fim das restrigdes ndo tarifaria
zer frente ao aumento d

sj0 na economia. Apesar 8
o redugdo drastica nos investimentos, principalmente

a concorréncia a & redugdo da demanda devido ao

ajustarem para fa
a falta de dados, existem indicios de

prolongado periodo de reces

que ndo houve nesse periodo um

ganhos de produtivida
s 80, existem indicativos de modemizagdo, o que pode ser

aqueles relacionados de; pelo contrario, diferentemente do ocorrido

na recessio do inicio dos and
go periodo de baix

produtos importados
993, existem indicios de uma intensificagfio desse ajuste

os investimentos associado a recessdo dos anos 80, e
3

explicado pelo lon
(Ruiz & Cardoso, 1996).

as ameagcas decorrentes de

No periodo posterior & 1
apds 1994, qu

994 houvt uma ¢X

produtivo, principalmente ando da adogiio do Plano Real. Conforme os dados

da tabela 2.11, no ano de ] plosio nos investimentos em maquinas
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importadas 5
. , retratando uma preocupagao das empresas em se modernizarem
Incorporaci . . por meio da
rpora¢io de equipamentos mais modernos. Nesse ano houve um aumento I
, em relacdo a

1993 ;
, de 81,12% po valor importado em méquinas e equipamentos téxteis. N
. No ano de

19
95 ocorren um novo aumento nos valores importados, e nos anos de 1996 ¢ 199
e 1997 os

val ; -
ores mantiveram-se proximos aos de 1994. No ano de 1998 ja se observa uma red
a redugio

nesse
s valores, retornando em 1999 a0 montante observado no inicio dos anos 90

també i \ v
m buscaram Se ajustar as co 10 : nov
ndigoes adversas, —atraves d inv
€ novos investi
mentos,

redu‘;ﬁo d . . f
e ativo, compra € investimentos em novas €m
empresas, € out doi
ras estrategias

em 13 . ~ - .« .
presariais e de gestdo financeira que permitiram a sobrevivéncia do setor (IEL, CNA
’ 9

SEBRAE, 2000). Segundo dados da ABIT (1999), nos wltimos oito anos foram investid
0s

US$ 7 bilhdes principalmente €
nologia € em capacitagdo de pessoal. Estdo previstos

m modemizagdo do parque de mdquinas, em
B

desenvolvimento e aquisigdo de tec
para até 2008 mais US$ 12 bilhdes €
de Competitividade da Cadeia Produtiva Téxtil.

m novos investimentos, conforme acordado no Forum

TABELA 2.11

BRASIL: IMPORTACAO DE MAQUINAS E EQUIPAMENTOS TEXTEIS
1990/1999

(Em US$ Mil FOB)

— ANO VALOR
1990 377.040
— 091 342.455
— 1992 250.591
— 1993 337.353
— 1994 611.021
—_—T7995 737.833
— 7096 520.352
—"1997 587.100
— 008 467.880
— 099 373.368
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A difusiio das principais inovagdes no processo produtivo ocorridas na industri
Ustria

mundial, no entanto, tem-se dado de forma lenta e desigual aqui no Brasil. Além d
. m a

heterogeneidade intra-firmas, existe também uma grande heterogeneidade inter-fi
r-firmas

dentro do complexo téxtil. Pelo fato dos
acumulacdo interna de recursos, somente as grandes empresa
s

investimentos recentes terem sido realizados

predominantemente com

t' P .
iveram condigGes de arcar com 0S altos custos dos equipamentos modernos, enquant
’ 0 as

pequenas permaneceram com as méquinas antigas ou optaram por uma modernizaca
¢do

parcial (Ruiz et al., 1996).
Assim, conforme Ru

microeletrnicos de controle de produgdo e aelev
ria téxtil brasileira é bastante atrasado se comparado com os

iz et al. (1996), devido & baixa utilizagdo de dispositivos

ada idade média do parque de maquinas

0 estagio tecnologico da indust
vidos e mesmo com 08 NICs asiaticos.

000:31),

paises desenvol

Entretanto, para Gorini (2

os investimentos realizados colocaram o Brasil — em especial a cadeia do algodio
— em patamar tecnologico similar ao do resto do mundo. Os investimentos em
tecnologia de ponta foram destinados principalmente as areas de fiagdo, tecelagem
e tinturaria/estamparia das empresas. Os equipamentos mais modernos ja
respondem pela maior parcela da produ¢ao total, sendo que a idade média das

maquinas declinou em todos 0s segmentos.

No inicio dos anos 90, a combinagdo de abertura comercial, recessdo no mercado

tica industrial estruturant
4 modernizagdo ampla, que permitisse aﬁmento da

interno e falta de uma poli e ampliou as desigualdades dentro do

complexo téxtil, ndo s€ observando url

competitividade geral do setor.

forme Garcia (Apud Ruiz & Cardoso, 1996: 606),

Portanto, con

turado de tal maneira que praticamente inexistem pressoes
cestruturagdo sistémica e horizontal. Pelo contrario, o
momento de abertura comercial, leva ao aume;zto
¢ néio 4 cooperagdo inter-empresas que, sabemos, é

ragéo coordenada e sistémica.

o setor estd estri
coordenadas para uma T
desenho da cadeia 1éxtil, nesse
da competi¢do entre empresas,
condig@o necessaria a uma reestrutu
Além do mais, 0 baix0 custo do trabalho no Brasil desempenha um papel limitador
vagoes, sendo ess
Ruiz & Cardoso,
3 indisponibilidade de recursos e aos altos

na disseminagio de ino e custo ainda considerado como um fator de
competitividade para as empresas (

ajustes diz respelto
mento cxistentes no Brasil. Sem um financiamento

1996). Um outro fator limitante para a

promogiio de reformas ¢

custos do financiamento para 9 investi
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em condicdes adequadas fica dificil a superagio da desatualizagdo tecnoldgica

principalmente no caso da pequena © média empresa (JEL, CNA, SEBRAE, 2000).

Apesar dessas dificuldades para 2 disseminagdo das inovagdes, alguns segmentos

do setor téxtil tentaram modernizar-se, cOmo ¢ o caso do setor de producio de fibras

quimicas que apresentou investimentos significativos durante a década de 1990

principalmente nos anos de 1995 e 1996, quando foram da ordem de US$ 108 milhdes e

US$ 125 milhdes respectivamente. Porém, apes
ainda foram menores que no ano de 1989 (US$ 143 milhdes), quando visavam a elevagio

va de polimeros para a produgdo de embalagens de poliéster (IEL,

ar da magnitude de tais investimentos, eles

da capacidade produti

CNA, SEBRAE, 2000).

Conforme relatério do IEL, CNA, SEBRAE (2000), deve-se deixar claro que os

investimentos nesse setor ocorreram antes mesmo da abertura comercial, com a
incorporagio de novas tecnologias € 0 desenvolvimento de fibras especiais. Como se trata
de setor intensivo na utilizagdo de capital e matéria-prima, sa0 exigidos investimentos
zagao, visando a aumentar a eficiéncia, reduzir custos e

freqiientes em pesquisa € moderni

manter a competitividade das empresas.
de produgdo de fibras quimicas,

m tentativas de aumentar a compe
o ¢ diferenciagdo dos tipos de fibras e filamentos artificiais

BRAE, 2000).

recebeu uma forte pressdo para atualizago
o com IEL, CNA, SEBRAE (2000), o

com incremento da automac¢do e

além da moderniza¢do do parque

No setor
titividade por meio de redugéo

tecnoldgico, houve també
20 maximo do custo de produgé

¢ sintéticos produzidos (IEL, CNA, SE
r de fiagdo como um todo

J4 o seto
q da abertura. Foi, de acord

tecnoldgica em decorrénci

segmento que mais incorporou novas tecnologias,

produtividade, como pode ser visualizado nos dados da tabela 2.12, onde detectamos que o
y

que teve 0 maior nivel de investimento no periodo de 1990 a 1998 ~

setor de fiagdo foi 0

1.7 bilhdio de dolares — seguido do setor de confeccionados, com 1,5 bilhdo de dolares.
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TABELA 2.12
INVESTIMENTOS DO SETOR TEXTIL (em USS bilhdes)

SETORES 1990 A 1998
FIACAO 1,7
TECELAGEM 1,0
MALHARIA 1,1
CONFECCIONADOS 1,5

Fonte: IEMI In: IEL, CNA, SEBRAE(2000).
Obs: Valores acumulados no periodo.

Muitas empresas médias € grandes, impossibilitadas de investir em novos filatérios
4rios a anéis, s€ especializando na diferenciagio de
scala de produgdo (IEL, CNA, SEBRAE, 2000).

principalmente as instaladas no Nordeste nos

como os open-end, optaram por filat
fios ¢ ndo priorizando o aspecto de e

Entretanto, as novas empresas de fiagdo,
ultimos cinco anos, possuem filatorios do tipo open-end (rotor) € tém por preocupagio uma

méxima eficiéncia e velocidade produtiva.
Desse modo, conforme relatado por Costa (2001), ainda se verifica na industria
os filatérios a anéis (fusos) e uma pequena

téxtil brasileira uma alta participagdo d
r da gradual substitui¢do dos primeiros pelos

participagio dos filatérios a rotor, apesa
os constantes da tabela 2.13. No periodo de

segundos, conforme pode ser visto nos dad
6% no total de fusos instalados no Brasil, e um

1990 a 1999 houve uma redugdo de 41,3

aumento de 69,98% no total de rotores-
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TABELA 2.13
PA I A
o RQUE DE MAQUINAS TEXTEIS NO BRASIL - 1990 — 1998 — 199
SE A _
TORES MAQUINAS INSTALADAS IDADE MEDI
A

o 1990 1998 1999 1
e 990 1998 1999
Fusos
. 9.420.174 | 6.242.903 5.523.233 15,4 9.3

oto , ,

_Rotores 171.945| 254.974 292.284 5,7 ”
TECELAGEM ’ . >
Te :

) ar de Pinga 17.5411 24715 25.684 9,7 6.6

e , ’
; ar a Jato de Ar 1.610 6.172 6.526 3,9 1.0 >
Tear a Jato de Agua 53 218 254 1,0 0’9 9y
Tear de Projétil 4.163 5.292 5.420 8,6 5)3 o

:ar com Lancgadeira 141.000] 113.430 107.692 22,2 1 ’ o
MALHARIA ’ = —
T .

Tear Circular 5.750 6.350 6.449 9,8 7,5
N ’ 3 7
ear Retilineo 36.613| 36.159 36.175 10,3 4.4 ’
T ? b 4
ear Kettensthul 509 1.307 1.322 9,6 3,2 .
T ? s 3,3
ear Raschel 8.097 8.001 7.993 8,4 3,5
’ H 3,5

Fonte: IEMI In; Gorini (2000)

Obs: 1) Os dados sdo correspondentes 20
espondem por ap
de apenas 20
t30 incluidos aquele

2
oz:a'ls“f:ares com Langadeira I
ional e utilizagio média

3N :
) Nos Teares Circulares ndo €S

No que se refere
anéis (superior a nove
anos). Porém, a idade
resultado do esforgo d

Apesar dessa at
Brasil. De acordo co

r e
otores no Brasil tinha

m Oliveira & Me

m menos de dez anos,

Itdlia 70%, e 76% em Hong Kong.

Para o Oliveira
a maioria dos equipa

excegdes de alguns alim

& Medeiros (1996), 0 p
mentos com idade média entre catorze € vinte anos, com
’ raras

entadores qutomaticos

% de s

total das principais maquinas
enas 12% da produgio to
ua capacidade produtiva.

s utilizados na produgdo de meias.

3 idade média, conforme d

anos) é mais elevada que a dos filatorios a rotor (em média tré
€s

média dos dois tipos de fi

¢ modernizagao.
ualizagéo, existe ainda m

deiros (19
em Taiwan esse percentual era de 52%, na

tal do pais, com uso especifico e/ou

ados da tabela 2.13, a dos filatdrios a

latérios vem caindo nos ultimos anos
>

uito a se fazer no campo tecnologico, no
>

96), em 1995, enquanto 32% dos fusos e

arque de fiages brasileiro € antiquado, com
b

e filatorios a rotor com menos de dez anos
< .

gy e
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No segmento de tecelagem, nos anos posteriores a abertura comercia] e ao plano de
estabilizagsio de 1994, também verificaram-se profundas reestruturagdes, tanto no que

conceme ao aparato tecnoldgico como em relagio as estratégias das empresas.
As grandes empresas integradas do setor, na busca de maior competitividade

realizaram investimentos para aquisi¢do de maquinario, instalagdo de modermas unidades
b

fustes e aquisi¢cdes entre empresas e utilizagdo de técnicas de gestio modernas, isto &
2

tentativas de racionalizagdo dos custos.
Nas empresas nio integradas houve uma busca de diferenciagio de produtos.

Impossibilitadas na sua maioria de adquirir novas maquinas, elas se voltaram para a

redugio de custos e racionalizagdo da mio-de-obra, tentando atender a determinados
Dichos de mercado (IEL, CNA, SEBRAE, 2000).

Além dessas medidas de ordem organizacional, muitas empresas pequenas e médias
Optaram por reformar os teares com langadeiras, readaptando-os para trabalhar com pingas.
Estes teares reformados, no entanto, perdem e produtividade e em tempo de vida 1ti]

Quando comparados com os importados, mas apresentam um custo bem inferior aos teares

de pingas novos (Corder, 1994; Gorini & Siqueira, 1997).
Durante os anos de 90 a 99, na tentativa de modernizagio das empresas, verificou-

S¢ um grande crescimento nas importagdes de maquinas para tecelagem, com um
€Xpressivo aumento no numero de teares a jato de agua (379%) e a jato de ar (305%),
conforme dados da tabela 2.13. Dados do IEMI (Apud Gorini et al., 1998) dio conta de

Que os teares a jato de ar ja respondiam por 20% da produgdo em 1996, indice este que era

de apenas 4% em 1990.

Todavia, assim como no segmento d .
de formg geral o segmento de tecelagem nacional apresenta defasagem tecnolégica com

j4 que a utilizagao de teares com langadeira (menos

resentando cerca de 79% dos teares utilizados em

e fiagdo, apesar do esforgo de modernizagio,

Telagio a outros produtores mundiais,

cficientes) ainda é grande no Brasil, rep
1996 (IEL, CNA, SEBRAE, 2000). Junto a isso, a possibilidade de proliferacio de

Pequenas unidades produtivas, que muitas vezes trabalham na informalidade e com bajxa
Capacidade financeira, agrava ainda mais esta situagdo, uma vez que essas empresas se
() ] ' .
utilizam freqtientemente de equipamentos obsoletos (Oliveira & Medeiros, 1996).
Com referéncia 4 idade média das maquinas, os dados da tabela 2.13 revelam que
houve um decréscimo ao longo

., . t
MeXICO, niio temos muito a comemorar,

da década de 90. Porém, em comparagiio com os EUA e
endo em vista que o Brasil possuia em 1999
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OS

os EUA 4x1 i
e México possutam 89% € 46%; e 31% e 43% respectivamente (Costa, 20
a, 2001).

A i
ssim, de acordo com IEL, CNA, SEBRAE (2000), ainda € necessaria u
ma maior

modernizaca
tearesmlzagao deSSf:’« parque para incremento da competitividade, visto que os mode
Al¢ sem lanadeira aumentam em muito a produtividade ¢ a qualidade d o
) em.do mais, as grandes confecgdes exigem, além da qualidade dos tecidos, d eto prf)duto.
Supec?ﬁcaqées que reduzem O desperdicio na hora do corte, como t€Cido; co;m;lnadas
perior a 180 cm. Como 0s teares convencionais ndo tecem pegas com laérlrgura
guras

superi . ..
periores a 140 cm, existe uma limita¢do para su
¢ algumas tecelagens.

novos que os utilizados na tecelagem

prir essa demanda do setor, reduzindo

dess i
a maneira a competitividade d

mbora os teares sejam mais

Na malharia, e
3, os investimentos reali &m
izados tém sido direci
o direcion
ados

1

plana, conforme dados da tabela 2.1

quinas existentes, ndo h

m o impacto competitivo provocado pela abertur
a

para a r a
enovagio das ma
avendo transformag¢d
acdes tecnologi
gicas

significativas (Gorini et al., 1998)- Co
as do segmento de malharia

custos, bem como integragdo entre os elos d
e

comerci
al
, as grandes empres procuraram investir na busca d
€sca ~ . . ~ e
la de produgéo e racionalizagdo de
imizar os impostos € 0S ris
as agdes na diferenciagdo de produtos

prOdu a0 :

¢do como forma de min cos de abastecimento. Ja as
rocuraram concentrar su
mento, observa-se que pou
baixa utilizagdo de equipamentos modernos

Pequenas empresas p

No segmento de acaba
mente, apresentando
a & Medeiros, 1996).

setor téxtil s6 vem reforcar as conclusdes

cas empresas s¢ encontram

atualizadas tecnologica

para acabamento de tecidos (Oliveir
turagdo observado 10

Esse tipo de reestri
¢ o ajustamento verificado no Brasil durante os an
0s

de Kupfer (1998), quando afirma qu

0 foi claramente defensivo, visando a racionaliza
. o ) o o
organizagao da produgao, com objetivo de sobrevivencia em um ambiente desfavoravel
ravel,

o as firmas maiores,
adogdo de comportamentos adaptativos de curto

¢do de custos por meio de estratégias de

geralmente multinacionais ou dedicadas

fi . ;
cando este movimento restrit
Isto quer dizer:

a i
nichos de mercados.
nvestimentos que,

quando existiram, foram pequenos e

prazo, visando a minimizar 05 i

recursos pfépl'ios-

apoiados basicamente €m
m Ferraz €t al. (1997b) e Kupfer (1998), apesar do

eira, de acordo €0

SUbStitUiQa o dD F [q 1 E I[l‘,lquillas eXiStenteS C n lO
(¢

Dessa man
rincipalmente de origem estrangeira, estes

a « v~

umento nas aquisigdes de
icamente para &
‘bricas, ressalt

para a construgdo de DOVas fa
muito baixos ¢ muito abaixo da tendéncia historica

foram destinados bas
ando-se que apesar do aumento eles ainda

Permaneceram em niveis
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Com relagdo ao polo de Americana, podemos dizer, de acordo com os dados do

SINDITEC (2000), que ele também passou por uma grande modernizagio nog anos 90

Para fazer face principalmente ao aumento das importagdes de tecidos asiaticos. Qg teares

anfigos e obsoletos foram sendo gradativamente substituidos por modernas méaquinag

Muitas delag informatizadas, com tecnologia de primeiro mundo.
Analisando os dados da tabela 2.14, observamos as tentativas de modemizacio

feitas pelos empresérios de Americana, através da aquisicdo de NOVOs teares durante og
anos 90. Nesse periodo houve a aquisigdo de 10564 novos teares, sendo 5099 pinga

Nacionajs, 2108 a pinga importados, 814 a jato de ar, 1934 a jato de agua e 609 de Projétil.

TABELA 2.14
TEARES ADQUIRIDOS NO POLO TEXTIL DE AMERICANA DE 1997
2000
e ————_
Modelo 1991/95 1996 1997 1998 1999 2000
T —
Pin¢a nacional 4029 600 250 170 50 0o
m‘\
Pin¢a importado 748 150 300 420 350 140
N ——
Jato de Ar 264 200 120 130 90 10
———
Jato de Agua 464 300 250 330 440 150
e ————
' Projétil 209 100 100 150 50 n.d.
Total 5714 1350 1020 1200 980 300
\ o

Fonte; Sindires

Obs: 05 dados de 2000 sdo estimados

Os investimentos financeiros para aquisicdo de novos teares Iepresentaram, no
Periodo de 1991/95, um montante de US$ 300 milhdes. Nos anos de 1996/98, estes

investimentos se intensificaram, totalizando no periodo US$ 331 milhdes. No ang de 1999

foi investido um montante de US$ 100 milhdes (SINDITEC, 2000).
Durante esses anos também houve investimentos em outros setores da cadeia téxtil

do pélo de Americana, como fiagdes, tinturarias, estamparias e engomagens, elevando og
)

nvestimentos relatados para aproximadamente USS1,2 bilhdo (SINDITEC, 2000),
Deve-se destacar que 0s investimentos realizados pelo setor téxtil na década de 80 ¢

inicio dy de 90 nio se restringiram somente a aquisicio de méquinas modernas, mag

inclufram também inovagdes organizacionais, dentre as quais sc destacam sistemas Just-in-
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time, célul
as de a0, cf
produgao, circulos de controle de qualidade, técnicas de
, controle estatisti
ico

produtos (Britto, 1999).

t Entretanto, as inovagoes organiza
ecnoldgi
1cas, n i
, no periodo de 90 a 93, ficando restritas a algumas pouc
as empresa
s e

Cion i i
aS

demon
strando isténci T x
uma resistencia do empresariado em adotar métodos de
gestao
que

pPromove ici 5
ssem i rar
participacao do trabalhador ¢ reduzissem a hiera quizag:do no
¢ control
e da

produgio (Ruiz et al., 1996).
A partir de 1994, de

existem i
pesquisas que sugerem uma intensi
a sobre as mudangas organizacionai
acionais nos an i
os 80 e inici
cio dos

acordo com Ruiz & Cardoso (1996), apesar da falta de dad
¢ ados,

ﬁcag:ao da reest ~
ruturagcao Mas
. s Se a aq 181
u1s1¢ao0

de maqui
maéquinas teve precedénci

anos 90, a i 94
, a partir de 1994 as mudancas na organizacd
¢do do trabalho
passam a ganhar

im O ~ .
portancia nas grandes empresas.

es empresas integradas,
maquindrio de dltima geragdo levou a utilizagdo d
e

N
essas grand conforme registrado pelo IEL, CNA

S

EBRAE (2000), a adoggo de
visando a uma racion
reestruturagio do espago  fisico das fabricas

modernas técni m
as técnicas de gestdo izaca ili
g , alizacdo na utilizagdo da mao-de-obr.
-de-obra,

diminuica
inuigio dos custos de manuten¢ao,

processo produtivo, aum
4 nas empresas de pequeno e médio porte, deve-se
te, deve-

aum g sq°
ento da flexibilidade do ento da qualidade do produto e d
e de seu

cOn o =

trole e aumento da pmdutmdade. J
ovagoes nos processos de
financeiras ja relatadas.

m as empresas tendo pequena

ressalta ~ .

r que a adogdo das 1n gestdo sempre tiveram prevalé

sob . o - valéncia
re as tecnologicas, devido as restrigoes

o também 30 restritas, cO

As inovagdes de produt
vos produtos, limitando-se a diferenciagdo
no

envolvimento de no

r ~
Preocupagio com o des
des tém,

aca ,
bamento final. Essas inovas
30 decorrentes do de

assim, pouca importancia nas estratégias

senvolvimento de novas fibras, e realizadas

co C
ncorrenciais, visto que S
sendo o setor téxtil apenas usuario. Ja

Jexo quimico,

na maior
maioria das vezes dentro do comp
cendo, mas s30 muito mais efetivas no

e marcas VEm cres

as estratégias de fixagao d
t al.,1996; Ruiz & Cardoso, 1996).

o externo (Ruiz €

so (1996), 2 analis
idas quanto a sua pequena capacidade de fazer

mercado interno que I

Conforme Ruiz & Cardo
90 ndo deixa duv
internacional. Somente
ntando os investimentos ¢ as importagdes'de

. :
da crise por que passou a industria

t€xtil no inicio dos anos
a partir de 1994 € que o setor

frente rapidamente & competigao
produtiva, aume
stimentos €S
s consideraveis de produtividade.

ac

ordou para a nova ordem
pesar dos inve
is por aumento

maquj
quinas. Entretanto, @ tarem concentrados apenas nas grandes

e
mpresas, eles foram responsdve

o
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Desse modo, de acordo com Bulhdes (Apud Ruiz & Cardoso, 1996:618) os ganhos

de produtividade mostram que a industria brasileira estd procurando se ajustar gos novos

padrées de competicdo.
Deve-se destacar que, além desse aumento na produtividade, os investimentos

relatados também alteraram de forma significativa as caracteristicas do emprego no setor

®xtil nacional, tanto no aspecto quantitativo como qualitativo. Tais alteragdes  serfio

melhor discutidas na préxima segio.

2.6) REFLEXOS DAS MUDANCAS SOBRE A ESTRUTURA DE EMPREGO

A industria téxtil ¢ historicamente um ramo que emprega grande contingente de
mdo-de-obra, além de possuir um expressivo exército de reserva, sendo que as
Caracteristicas principais desta mdo-de-obra sdo: um grande contingente feminino com

baixo grau de instrucdio, espacialmente concentrado e com uma alta rotatividade (Melo et

al., 1996).
No entanto, ela vem perdendo 20 Jongo dos anos a sua importincia como

absorvedora de méo-de-obra. De acordo com Ruiz et al. (1996), em 1950 ela era

Tesponsével por 27,4% do total do emprego industrial; em 1960, por 18,7%, e em 1983 sua
dos empregos nessa area. NOs anos mais recentes

Participagdo se restringia a 6,77
Podemos constatar também uma redugdo significativa, sendo que no periodo de 1989 g

1992 houve uma queda de quase 50% da mio-de-obra empregada, passando de 965 mil
Para 480 mil trabalhadores. De acordo com a RAIS (Apud Britto,1999), entre 1992 ¢ 1997

do numero de empregados na industria téxtil.

houve uma redugiio em 17%
pactos dessa redugdo do numero de empregados, para o

A tabela 2.15 mostra 0s im
Periodo de 1994 a 2000. Nesses anos observamos uma queda continua no nimero de

Cmpregados perfazendo uma redugdo de 23% ao longo do periodo, com exce¢fio dos anos
de 1999 ¢ 2000, quando detectou-s¢ uma elevagdo de 1,91% e 9,78% no total de

empregados, em relagio a 1998 € 1999 respectivamente. |
¢ empregados no ano de 2000 reflete, conforme o IPEA, o

O aumento do nimero d .
¢do no ano, levado a efeito pela retomada do

Crescimento geral do nivel de ocupa
dinamismo da atividade econdmica € pela

;L L. : instal
Miveis recordes de utilizagdo da Capamdade !

evolugdio positiva da atividade industrial, com

ada.
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TABELA 2.15
CADEIA TE \ % A C
A TEXTIL- EVOLUCAO DO NUMERO DE EMPREGADOS - 1994/
AN - -
o 1094 | 1995 | 1996 1997 1998 1999 | 2
000
SET
OR TEXTIL 377.002| 320532 312.411f 276.297f 258.319) 261621
: 289788
FABRICAGAO
( 4.331 :
FE ABRICAGAO Sa450]  1.892] 3.465| 4.341 6078] 4108
TOTAL 361333 331962 314303 279762 262660] 267699] 293
896

Fonte: RAIS/MTE

Mesmo com a pequena participagdo das grandes empresas no total de e
mpresas

alidade as grandes empregadoras de mdo-de-obra, visto g
, ue as

tA . ~

€xtels, elas sdo na re

erem em maior nimero, s3o pouco significativas em term
0s

e (i
pequenas e médias, apesar de S

de e real Za(la em l 986 0
mprego. De acotl dO com pesql,.lisa 1 Py detectou se qlle | 0 /0 d
0S

da mio-de-obra empregada, enquanto que as

e .

stabelecimentos eram responsaveis por 54%

que representavam 54% do total das empresa
S,

empresas com até 75 empregados,
do numero total de empregos (Ruiz et al, 1996)

r .

espondiam por apenas 4%

e trabalhadores no periodo mais recente, segundo Ruiz et
e

Essa reducio do nimero d
4 crise da indiistria téxtil brasileira no inicio do
s

al. (1996:516), pode estar retratando ...

an ~
os noventa, provocada pela retragao da dem
réncia internacional, além

anda interna e pelo aumento da exposi¢do

do se de ma m()deln zacao
tOI (A ; }
ﬁ nte a COncor u 1zag que reduziu

b
ntensamente os postos de trabalho.
s também atribuir a queda do nimero de empregados

Além desses fatores, podemo
para reduzir ainda mais os custos de trabalho
2

2 ~
0 esforgo que as empresas €stao fazendo

o de algumas atividades ndo ligadas diretamente 4 produc
ao

atravé o
través da terceirizagd
bem como 2o processo de montagem de

ae restaurantes),

(servicos de vigilancia, impez
utas e horizontalizadas, através da redugdo dos nivei
eis

Cstruturas organizacionais mais enx
a,1993; Britto, 1999).
¢ Garcia (1994), essa

rodutividade relatado na
se de técnicas poupadoras de mio-de-obra mesmo n
0

hierarquicos (Garci
Conforme suger

crescimento dos indices de P

reducio da mio-de-obra estd por trds do

s ultimas décadas, revelando que o

processo de modernizagdo utilizou-

de os custos do trabalho ndo sio tdo elevados como os dos pais
€S

caso do Brasil, on
dese i
nvolvidos.
reduciio significativa do mimero de

O pélo de Americand {ambém apresentou

empregados durante 2 década de 90. Observando os dados da tabela 2.16, podemos
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Perceber ymga reducdo de 44,86% no total de empregados nesse pélo téxti] durante
a

década citada,

TABELA 2.16

EVOLUCA0 DO N° DE EMPREGADOS NO POLO DE AMERICANA
—~1990 - 1995 - SET/2000 ~

———
LOCATIDADE 1990 1995 2000 o
Amerj
€rican o
: a 17845 8540 10335
anta Barp, 6305 3395 o
ara 3 3009
Nova Odessa 3760 3317 2736 o
e —————
Sumaré 3147 2491 1044 T
Total 31057 17743
Total™ 17124

Fonte: Sinditee

Conforme mencionado, o setor téxtil nacional apresenta taxas de rotatividade

bastante elevadas. Os dados da tabela 2.17 confirmam esta tendéncia nosg anos de 1994 3

1999, quando as taxas de rotatividade anuais ndo foram inferiores a 30%,

TABELA 2.17
TAXAS DE ROTATIVIDADE DO SETOR TEXTIL BRASILEIRO - 1994 A 1999
ARG 799 | 1995 | 199 | 1807 | 7898 T 7353
T INDICEDE 0,47 042 | 038 0,35 0,37 0.3
—__ROTATIVIDADE .

Fonte: RAIS/MTE

Com relagiio ao nivel de escolarizagdo formal da for¢a de trabalho empregada no
Setor téxtil, podemos concluir, de acordo com os dados da tabela 2.18, que houve um
Aumento do nivel de escolarizagdo dos trabalhadores. No ano de 1994, 36,86% da mio-de-

Obra empregada possuiam apenas até a 4° série completa, enquanto 43,36% detinham até a i
8 série completa e 15,77% até o segundo grau completo. Em 1999 houve uma redugio , f
dog trabalhadores que possuiam até a 4° série completa, representando 24,59% da mao-de- o
Obra empregada naquele ano. Em contrapartida, houve aumento dos que possuiam até a 8°

Série completa ¢ 2° grau completo, sendo de 46,30% ¢ 24,28%, respectivamente, o

Percentual de trabalhadores empregados que apresentavam esses niveis de escolarizagio, |
o
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Quanto ao pessoal de nivel superior, tanto completo como incompleto, ndo se constataram

mudangas significativas.

TABELA 2.18
ZACAO NO SETOR TEXTIL — 1994 A 1999

NIVEL DE ESCOLARI
(Em %)

ANOS DE ESTUDO 1994 1995 1996 1997 1998 1999
De 0 a 4 anos 36,86 33,95 34,91 30,28 27,59 2459
De 5 a 8 anos 43,36 42,83 42,84 44,55 45,57 46,30
De 92 11 anos 15,77 18,51 18,02 20,72 22,13 5482

12 anos ou mais 3,92 4,42 3,98 4,38 4,65 428
lgnorado 0,09 0,30 0,24 0,07 0,05 0.00
Total 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00

Fonte: RAIS/MTE

o da escolarizagao média da mao-de-obra empregada parece

Entretanto, esse aument
ocupacional que levasse a maiores exigéncias de

Ndo refletir alteragbes na estruturd

a vez que ndo S€ yerificou alteragdes nos rendimentos médios percebidos

qu&liﬁcagﬁo, um
etor téxtil, como era de se esperar, caso houvesse a criagdo de

s de qualificagdo. De acordo co
ma redugo NoS rendimentos médios percebidos pelos

5,78% do total de empregados percebiam até 3,0

pelos trabalhadores do s
m os dados da tabela 2.19, no

cargos com maiores exigéncia
periodo de 1994 a 1999 houve U

trabalhadores do setor téxtil. Em 1994, 4

2,87% restantes recebiam mats de 3,0 salarios minimos. Ja em

salarios minimos € 0S 5

1999 houve um aumento 1O

percentual dos que recebiam até 3,0 salarios minimos,

obra empregada no setor ¢ uma conseqiiente

passando a representar 59,1% da mao-de-
¢ recebiam mais de 3,0 salarios minimos.

redugdo de 12,27% no percentual dos qu

T
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TABELA 2.19
DISTRIBUICA0 DOS TRABALHADORES POR FAIXA SALARIAL - 1994 4 1999
(Em %)
\
FAIXA SALARIAL 1994 1995 1896 1997 1998 1999
M
Até 1,00 Salario Mimmo 1,49 1,60 1,57 1,39 1,82 1,46
e ——
De 1,013 3,00 Saario Minimo 44290 43,37) 4520 4758 5365 57,64
\
De 3,013 5,00 Salarios Minimos 28,63 28,46 29,22 28,30 25,55 24,30
e
De 5,013 10,00 Salarios Minimos 17190 1830) 17,221 1628] 1359 12,08
e ————
De 10,0172 20,00 Salarios Minimos 529 548 486 480l a7 3
e
Mais de 20,00 Salarios Minimos 1,76 1,90 1,69 1,57 1,35 1,05
m 1,37 0,92 0,45 0,37 0,29 0,29
Total 100,00 100,00] 100,00] 100,00] 700.05 100,00
ey

Fonte: RAIS/MTE

Assim, concluimos que as mudangas no setor ndo deixaram ilesa a estrutura de
2

Cmprego, alterando aspectos importantes da utilizagdo da méao-de-obra, como ficou

demonstrado pelos aspectos analisados na presente se¢do. Entretanto, devido 3 grande

heterogeneidade ja relatada do setor, é importante que se faga uma analise mais detalhada

das mudangas, tendo por foco segmentos especificos da cadeia produtiva, para que se

POssa extrair conclusdes pertinentes acerca de seus impactos sobre as necessidades de

Qualificagio da mio-de-obra, o que sera objeto de estudo do préximo capitulo.
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CAPITULO 3

CAO PRODUTIVA E SEUS IMPACTOS SOBRE AS

A REESTRUTURA
CACAO DA MAO-DE-OBRA TEXTIL ~

NECESSIDADES DE QUALIFI
_ESTUDOS DE CASOS

O setor téxtil, conforme ja relatado, vem passando nos ultimos anos por mudangas

que alteraram de forma signiﬁcativa a estrutura de emprego, tanto em seu aspecto

qQuantitativo como qualitativo.
5 alteragdes ndo tém se dado d

essaria, dessa forma, uma analise mais especifica, para que

Entretanto, essa e forma homogénea nos diversos

segmentos do setor, sendo nec
entes acerca dos impactos dessas mudangas sobre a

$€ possam extrair conclusoes pertin

estrutura de emprego do referido setor.
por objetivo discutir o pro
ea necessidade de qualificagdo em seis empresas pesquisadas.

Este capitulo tem cesso de reestruturagéo produtiva, bem

como os seus impactos Sobr

Na segéo 3.1 faremos uma breve revisao de estudos anteriores sobre os impactos

causados na estrutura qualitativa de emprego do setor téxtil nacional, em decorréncia dessa

reestruturagao.

Em seguida, na s€

¢io 3.2, faremos a descricio das empresas pesquisadas
M

e cada uma.
ocesso de reestruturagio empreendido pelas mesmas

0 3.3 trataremos do pr
a, buscando Jevantar as especificidades desse processo dentro das

evidenciando as caracteristicas d
Na seca

durante os anos novent

€mpresas escolhidas.
Na seciio 3.4 trataremos

dos operadores, contramestres © técnic
SGQﬁO 3-5, faremoO

qualiﬁcag:z”lo dos ©

do processo produtivo das empresas, ressaltando o papel

os no referido processo.
s uma discussdo dos impactos da reestruturag¢do

E finalmente, na

sobre as necessidades de

peradores, contramestres ¢ técnicos, no

contexto das empresas estudadas.
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3.1) REVISA
AO SOBRE A QUALIFICACAO D A
A MAO-DE-OBRA
DO SETOR

TEXTIL

Todas as
mudangas relatadas nos dois capi
pitulos precedentes s
ugerem que ve
m se

alt .

erando de forma localizada o perfil qualitativ

e exigindo a intensificacdo de treinamento dentro das em
presas,

o da mAo-de-obra do setor, aumentando os

requisitos de qualificaglo

Pa et

ra Melo et al. (1996), verifica-se uma t

olaridade por outras que requerem um nivel médio de instruc¢io d
¢do de

endéncia de substituigdo das ocupagdes ¢
om

b : . A .
aixas exigéncias de esc
seus o i a

cupantes e uma inalteragao nas ocupagdes que exigem nivel superior

Também para Berger et al. (Apud Garcia, 1994:37),

... a sofisticagdo dos equipamentos € a alteragdo no ambiente competitiv
. 0
qualitativas na forca de trabalho da indistria. 4

provocaram mudangas

qthlij‘icagdo da forca de wabalho, considerando-se a necessidade d

maior integragdo entre as diversas fases de produgdo, as novas condig&ei
980 e 1990 e os modernos métodos de

do mercado nas décadas de 1
gestdo, passaram @ exigir trabalhadores com conhecimentos polivalentes
1

ao invés de privilegiar 0S conhecimentos especificos requeridos pelas

tecnologias mais antigas -

Garcia (1994) tem 0 mMeSmMO posicionamento quando defende que a modérnizaga

‘ zagdo
tamente com 0S método
éncia de um dominio mais amplo do processo

do : i
processo produtivo, jun s de gestdo adotados, tem levado
b
m : 0, 4 exi ‘ |
esmo na area de produgdo, a €XIE

para interpretar codigo
croprocessadores. Na area de manutengdo, agrega-s
’ -se

produti ' : .
; tivo, de discernimento s e de conhecimentos para a elaboragédo
e ~ s .
programagio das maquinas com mi

nhecimentos €m razd
nclui que mesmo Nessas areas pode-se observar um

a : i
necessidade de novos co o da interdependéncia de componentes da

n . ~ .
atureza microeletronica. O autor €O

qualificagdes.

a . A »

umento nas exigéncias de

m sua pesquisa em empresas do setor téxtil, concluiu
b

Corder (1994), entretanto, €
5 tecnologias leva a
¢ redugdo de fungdes para a area de produgio direta'?

que a incorporagdo de nova alteragOes na natureza das tarefas da drea

de produgao, com uma simplificagdo
a nas tarefas da ar
o conteido delas, € em outros de uma meno

r

. ‘ - :
uma controvertida mudang ea de manutengio, com indicios em alguns

c _ L
asos de maior enriquecimento 1

No entanto, 2 autora salienta que qualquer que fosse a
[¢

complexidade das fungocs.

e fiandeiros em 1950 ¢ 1980 no anexo 2.

12
Verificar as descrigBes das tarefas dos teceldes




96

dessa O
s funcde 0 i
¢coes, com a retirada do peSSOal de manutengﬁo do quadr o efetivo d
as empres
ase

a contratacdo de f
acao jali >
irmas especnallzadas. No tocante as alterac;(")es nas exige‘nc'
1as escol
ares

apés a ree 3
st Z i i
1 ruturagio produtiva, a autora conclui que elas sio minimas e estd
elasionadas & - d0 muito mai
) ' mais
. s & responsabilidade com 0 equipamento e & adaptagio ao trabalho col
e com a . . o coletivo do
. ecnologia em si. Ao abordar os aspectos de treinamento, Corder (1994)
b a i ) ) ’ rel
simplificagdo e redugdo das funcdes dos operadore e
o e instrugdo, reduzindo também os tempos d
S de

s, acima mencionadas, levaram a
[¢

uma . A . .
menor exigéncia de qualifica¢d
treina
men , . -
to necessarios para a operagao das novas maquinas. O treinament
existente ster i rio» uando
, era de carater informal e/ou de aperfeicoamento ¢ ocorria no propri
trabalh prio posto d
0 ou era oferecido por f )
orecedores, sendo que as empr
esas raramente i
recorriam aos

Serv' T .
icos das escolas especializadas. Assim,
m trabalhador mais qualificado e instruido pa

ra o

a i :
autora conclui que, relativamente aos

ope ~ fon
peradores, nio se faz necessario U
mas, uma vez que ele ndo possui autonomia ou poder d

r de

trabalh A aud
abalho nas maquinas mode
mitada apenas a vigilancia e ao bom trato das

decisj

1sdo sobre o processo, sendo sua fungdo li

2 os trabalhadores da area de manutencdo, observ
) ou-se

maqui . .
4quinas sob seus cuidados. Ja par
alificagdes em areas com
fica a cargo de terceiros preparar e manter a forg

a

a necessi
idade de novas qu O -
q o eletrbnica e instrumenta¢do, mas
H

ten : Y
do em vista a terceirizagao Ja relatada,

rmanecendo 0s encargos com esses profissionais fora d
a

de trabalho mais qualificada, pe
folha de pagamento da empresa.

Britto(1999) também faz al
extil. Mas, devido ao

o de questionario, acreditamos que 0s mesmo
S

gumas consideragdes sobre as necessidades d
e

uali 5 3
qualificagio da mao-de-obra ¢ fato de seu trabalho basear-se

-s¢  em
dos apenas por mel
e das empresas,
prio autor alerta, a amostra € composta

dados de pesquisa obti
devido as restri¢des das informagdes

0 % ) :
possam ndo corresponder 2 realidad
m do mais, como 0 pro

obtidas por esse método. Alé
culta a extrapolagdo dos dados para o conjunto do

presas, 0 que difi
da heterogeneidade.
o autor chega a algumas conclusGes que

somente por grandes em
setor, tendo em vista a Su conheci
r dessas restricdes,
ata que houve,
ntratagdo, com o 1° grau completo

Ainda assim, apesd
onadas. Britto rel
e exigida para @ co

para ele,

me -
recem serem menci entre 1992 ¢ 1996, uma tendéncia

geral de aumento na escolaridad

a delas, 0 que, colocava desafios para o sistema

S . .
endo requerido na maion!
pum sentido mais am

oye plo, compre
rcsponsablhdadcs para terceiros preende toda

——

terceirizacdo,

1999:157),
de atividades ¢

-

13
extDe z_tcordo com DRUCK ( ;
ernalizag¢fio de atividades, ou transferéncia

S L
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educaci
onal, um sori
, uma vez que a majoria dos trabalhadores téxteis empregados ni
ndo possuia n
em

0 1° grau nd
. Outra tendéncia i i i
endéncia identificada pelo autor foi uma intensificagéo, nas em
’ presas, dos

Zsforg:os orientados ao treinamento da mio-de-obra, com objetivo de avan
e modernizagdo, oferecendo as empresas mais modernizadas um maizr no’PfOCesso
i)rograrr'las de treinamento do que as menos automatizadas. No entanto, o au; ndmero de
ontraditoriamente, esse maior empenho no treinamento nédo ofere’cia a rfelata o

qualquer garantia de permanéncia no emprego, em fungdo talvez dos baixz]do-de-()bra
s custos de

turn-o
ver i
para as empresas do setor, € devido em parte as limitadas exi
xigéncias de

ursos para treinamento. Quanto aos

requisitos exigidos para a contratagdo
Ir’lUd‘ang:as nas empresas téxteis pesquisadas, onde novas habilidades ligadas a
€cnica (operagéo € manutengdo de equipamentos), as atividades descentralizadas d eSfef ’
(da qualidade e dos fluxos da produgo) € 3 prépria organizagdo do processo de teragtjsltzo
aino

passaram a S€t requisitada
stavam associadas & operagdo-manutencdo de

(trabalh :

0

em equipe) s. O autor constata ainda que as no

oc N . vas
upagdes que surgiam no setor €

e ui . .

quipamentos automatizados, ocorrendo junto a ocupagdes vinculadas & &

a area de

das a uma redugdo da
sas constatagdes fornecem, portanto, indicios de u
ma

manutenci : ~

¢do e alia s ocupagdes de auxiliares administrativos

auxili ~ €
xiliares de produgdo. Todas €S

¢do da m3o-de-obra téxtil.

maior exigéncia de qualifica
ragdes na estrutura qualitativa do emprégo téxtil
?

ros autores relatam alte

Viérios out
jores como para menores exigéncias de qualificagdo d
a

a .
S quais apontam tanto para ma

mio-de-obra do setor téxtil.
), assim como Corder (1994), defende que a

Acero (Apud Corder, 1994
s e equipamentos ni
a de produgdo, com as aptiddes ndo-cognitivas

mo 1 e ’ .

dernizagio das maquina o tem levado a maiores exigénci
cias

dores téxteis da are

gnitivas,
14

escolares dos trabalha

S . . .o

endo muito mais exigidas que as €
posigao legal.
expressos na tabela 3.1, reafirmam a conclusdo

de forma a ser a exigéncia do curso primario

n . :
a contratagio apenas uma I
Os dados do Censo de Americana,

anterior, demonstrando ser & gxperiéncia © requisito mai
guido da capacidade de ler e escrever e da exigéncia do 1°

ma menor importdncia das exigéncias escolares

s importante para a efetivagio de

uma contratagio, 0 qual é se
fica evidente U

grau. Dessa maneira
atagao.

quando da definigdo de uma contr
qualidade ¢ produtividade que vém sendo adotad
os

s programas de
o0 a IS0 9000.

relacionada 30
rtificagdcs com

4 Been ;
ssa imposicdio Jegal estd
btengdo de ce

o
por algumas empresas para 0

e
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TABELA 3.1
REQUISITOS PARA CONTRATACAO NA CIDADE DE AMERICAN
- 1993 A
GMEN
TO REQUISITOS
LER/ 1°GRAU | 2° GRAU | TECNIC TEC.
ESCREV SENAI T EXFER | OUTROS | TOTAL
035 3,89 830 | 47,17 | 265 100

TTEC
ELAGEM | 2085 | 1572 | 1,06

T:I\IFIAQAO 16,67 | 16,67 8,33 8,33 8,33 16,67 | 25,00
- GOMAGEM | 25,00 | 16,67 - - - 16,67 | 41,67 : _
ilNT/ESTAMP, 28,13 15,63 - - - 25,00 20,3 1 : >
:EC/FIAC.T\O 50,00 - - - - 50,00 : - 100
:EC/ENGOM 40,00 . - - - 60,00 - : >
- 10
- - - 33,33 - 102

TEC/TINTUR 33,33 33,33 -

OUTROS 12.50 | 31,25 - . -

TOT
AL 21,28 | 15,72 1,54 0,59 3,90 10,64 | 43,85 2.48
4 y 100

7,08 19,31 79,61 4,51 100

7 EM
< EMPRESAS | 38,63 | 2854 | 27 1,07

Forre:
onte: I Censo Industrial de Americana Tn: Cardoso (1996)

am a defender que o baixo nivel de educagio

Outros autores, entretanto, passar
obra tinham efeitos negativos sobre o aproveitament
0

fo . x
rmal e o treinamento da méo-de-
ias, acreditando Ser necessarl

e trabalho do setor, que priorizassem questdes com
0

potencial das novas tecnolog a a definicio de politi
especificas para a formagdo da forga d politicas
ualiﬁcag:ﬁo/requaliﬁcagﬁ
otadas exigiam maior quali

Cardoso, 1996 )-
¢des que indicavam mudangas rumo a maiores

0 trej a i

treinamento € a o da mio-de-obra, indicando, dessa maneira

ue 1 a ,

:C as novas tecnologias ad ficacio dos trabalhadores (Hiratuka
Garcia, 1995; Melo et al., 1996;

Costa (2001) também relata altera
quando menciona

2 maior parte (86,6
o que demonstrava um elevado nimero de anos

que no Ceard, considerado um pdlo téxtil

exigéncias de qualificagao,
8%) dos trabalhadores possuiam entre

M
ais novo e moderno, €m 1999

grau completo,

a 8° série incompleta ¢ 02°
| de 3,9 anos. Discutindo os resultados de um
a

média naciona
obre os requisitos pard
s, o autor aponta para algumas mudangas nesses

de estudo em relagdo a

pesquisa feita pelo SENAI/CE s
des tecnologica

goes no perfl

contratagdio da méo-de-obra antes e

depois das inovag
| da forga de trabalhio do sctor. Atributos tais como

T Tl . qe
equisitos, indicando altera
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Capacidade de concentraggo, raciocinio légico, iniciativa/criatividade, sociabilidade, poder
de decisio e capacidade de lideranga, foram algum dos aspectos relacionados e que antes
das referidas inovagdes nio eram considerados importantes para a mio-de-obra téxti,
Corder (1994), no entanto, alerta para o fato dessa reestruturagio acarretar uma
intensiﬁcagéo do ritmo de trabalho sem precedentes, haja vista o aumento do numero de
Maquinas controladas pelos trabalhadores aliado a uma maior pressio por maiores indiceg

de produtividade, num contexto de inseguranga e ameaga de perda de emprego.
Garcia (1994) também ressalta que essas mudancas tém sido implementadas num

ambiente de precarizagdo das condigbes de trabalho, com a for¢a de trabalho ainda sendo
Vista como um custo de produgdo que se tenta reduzir com a utilizacio de trabalho

feminino, da terceirizagdo e com a modernizagdo do processo produtivo e de gestio.
Dessa forma, em face desse contexto de intensas mudangas por que vem passando a

€Conomia em geral, mas em especial o setor téxtil, estudos que busquem avaliar og
impactos da adogdo desses novos processos produtivos e organizacionais sobre a
qualificacio da mio-de-obra sdo de extrema importancia, na medida em que poderio

fornecer subsidios para a implementagdo de politicas menos perversas para o conjunto da

forca de trabalho nacional.
Na préxima segdo, sera feita a caracterizagdo das empresas pesquisadas.

3.2) CARACTERIZACAO DAS EMPRESAS

Para a obtengdo dos dados necessarios a discussdo proposta por este trabalho, foi

feito preliminarmente um levantamento de empresas consideradas relevantes para g

Pesquisa. A partir desse levantamento, foram selecionadas 30 empresas téxteis que operam

®m segmentos diversos, dentro do estado de Sdo Paulo, com as quais foram feitos contatos
entos diversos,

i m questionario, conforme modelo constante do
telefonj i ente enviado um (
COS e posteriorm

Anexo 3.
| Do total enviado retornara

ivaci isit
destacadas 6 empresas para a efetivagdo da v
borado.

m 8 questionarios, sendo que, a partir dos mesmos, foram
a técnica e entrevista, de acordo com g

Toteiro de entrevistas' previamente €l2

ettt

15 . 0 4
Roteiro de entrevistas constante do AneX
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Co i i AT
m base nos dados obtidos a partir do questionério € da entrevista, serdo descri
s escritas

a se ui 3 : : 7.t
guir as principais caracteristicas de cada empresa, com a preocupacao, entret
, entretanto, de

mante ; ;

r preservada a identidade das empresas e dos grupos que colaborara

_ m com

pes : : 2
quisa, conforme compromisso firmado previamente.

Deve-se ressaltar que todas as empresas que foram objeto desse estudo séo d
€ porte
téxtil de Americana, na verdade, é composto basicamente
por

pequeno e médio. O pdlo
m um numero reduzido de trabalhadores, conforme pode
ser

e
mpresas que operam CoO

4! i
isualizado pelos dados da tabela 3.2,
em . , ,os
presas existentes possuiam no méximo 50 empregados. Esta caracteristica do pdlo pod
pode

s e sintéticos.

onde constata-se que, em 1999, 90,08% das

Ser . ~ ~ . .
explicada por sua concentragao na produgdo de tecidos artificiai

TABELA 3.2
EMPRESAS DO POLO TEXTIL DE AMERICANA SEGUNDO O NUMERO DE
TRABALHADORES - 1999
N°DE EMPREGADOS QUANT.
EMPRESAS
0 Empregados 7
Ate 4 Empregados 550
Desa 9_lEmpregados 152
De 10a19 Empregados 124
megados 111
mregados 37
mregados 26
mregados )
Wgados 4
1000 ou Mais Empregados 3
Total 787
e TABMIE
L. Empresa A
maio de 1991, localizada numa cidade do

fiagdo fundada em
ional ¢ ¢ organizada sob a forma de

A empresa A ¢ uma
al 100% nact

Estado de Sdo Paulom. Possui capit
16 a ni ja identi
0 nome da cidade nio serd M° ncionado pard que a empresa nio seja identificada, de acordo com o
direg0-

[+]4) . .
mMpromisso estabelecido com &
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sociedade andni
. e anonima (S/A). Pertence a um grupo cuja atividade-base € a agropecuari
ider i ) aria, send
na produgdo de algodéo. Ela opera no segmento produtor de fios de al ’
e algodio,

fornecen 3
do toda a sua produgdo — 250 toneladas/més — para o mercado i
o interno,

es ec‘ , . .
pecificamente para fabricas de tecidos e malharias. Conta com aproximad
amente 125

empregados atu i
ando diretamente na produgéo distribui
, ibuidos nas se¢des d
¢oes de pré-fiaca
¢ao,

fiago, estocagem e distribuigao.
A matéria-prima utilizada € © algoddo, sendo a empresa suprida qu
, i . ase qu
otalmente pelo algodao produzido pelo grupo, "
e .
permanente dos produtos finais. Segundo o diretor, a empresa tem operado com 100%
o de

endo, dessa forma, capacidade ociosa planejada

o que garante a uniformidade e a qualidade

su : :
a capacidade instalada, ndo hav

2. Empresa B

Esta é uma importante empresa do ramo téxtil, fundada em maio de 1946 e situad
ituada

n 4 A . . : . M
o0 pdlo téxtil de Americana. Ela possul capital 100% nacional e recentemente sofreu
uma

rio, mantendo-se, 10 entanto, ¢
| moderno instalado em 242.474,88 m?, sendo 25.000

mudanca iet4 Omo uma empre
no
¢ quadro societa presa familiar.

Possui um parque industria
trujda, onde sao realizados

s na tinturaria.
¢es de tecelagem, tinturaria, revisdo e tratamento de

m2 de ’
area cons os processos de preparagdo dos fios até o

acabamento final dos tecido

O parque produtivo possui se
s. A tecelagem, dispost
neares por més de tecidos
a calderaria € a segd0 de tratamento de afluentes e

afluentes e efluente a em uma area de 6000 m?, tem hoje uma

produciio de 350 mil metros li

naturais para camisaria. A tinturaria,
numa area de 8000
lineares/més de tecidos,
¢do de servicos de preparagdo, tingimentos e

planos artificiais, sintéticos e

efluentes estio dispostas m2. A tinturaria tem uma capacidade de

produgiio de 2 milhdes de metros

sendo utilizada para acabamento

da produgiio interna e pard 2 realiza
os das mais variad

ratério proprio para o

as gramaturas € titulos para terceiros. A

acabamentos em tecidos € fi
desenvolvimento de cores e

empresa possui também um Jabo
gimentos.

a capacidade produti
para 0 mercado interno, principalmente para

t . .
onalidades, usadas nos tin

O nivel de utilizagao d

va € de 50%!7, destinando 5% de sua

produgdio para o mercado externo € 95%
confecges.
—_—
a esta relacionada a problemas administrativos por que vem

17 .
Essa baixa utilizagdo da capacidade produtiv

Passando a empresa citada.
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A empresa possui 201 empregados trabalhando diretamente na produgdo, em trés

mos. Como existe capacidade ociosa, apenas um conjunto de maquinas trabalha os tré
es

turnos completos.

3. Empresa C

Trata-se de uma tecelagem fandada em 1946 , no polo de Americana, sendo uma
Pequena empresa, que conta somente corm uma planta produtiva. E uma empresa familiar
que passou recentemente por uma cisdo, sendo dividida em trés outras e repartida entre os

sdcios.
Ela possui capital 100% nacional, tendo 20 empregados trabalhando diretamente na

produgdo, em trés tumnos distintos.
A empresa € uma tecelagem de tecidos planos sintéticos e mistos, voltados para os

onfecgoes, uso veterinario, us
50 mil metros lineares/més, utilizando 90% de sua

mais diversos fins, como ¢ o industrial, para uniforme e para

surfwear. Tem uma produgdo de 1

Capacidade produtiva € vendendo toda a sua pr
acabamento terceirizado para outras empresas.

odugdio no mercado interno. A empresa

produz apenas o tecido, sendo

4. Empresa D
A empresa D € também um

fundada em dezembro de 1959. Jé em 1968 con

Permanece até hoje. B uma empresa familiar, pequena e com capl
No decorrer dos anos s€ especializou na pI‘OdUQﬁO de tecidos de nylon para guarda_

chuvas e sombrinhas. Com @ crise vivida pelo setor de guarda-chuvas e sombrinhas
tuar em diversos mercados.
rica e produz tecidos de nylon para as

a tecelagem situada no pdlo de Americana e foi
struiu sede propria, com 4000 m?, onde

tal 100% nacional.

nacionais em meados de 1993, passou @ a

A empresa também possul apenas uma fab

calcadista, industri
m um total de 16 pe

zagdo de 100
ares/més, sendo esta totalmente destinada ao

ale promocional.

areas de confecgdo,
oas trabalhando na ar ~
Atualmente conta €0 §s ea de produgio, em

trés turnos diferentes. Apresenta utili
0 mil metros line

% da capacidade instalada e a produgdo

¢ de aproximadamente 25

mercado interno.
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5. Empresa E

A empresa E 6 uma tecelagem de tecidos planos artificiais e/ou sinteticos, fundada

em 1960 e localizada também no pol

do setor téxtil, de capital exclusivamente nacio
presa que possui duas plantas produtivas na mesma localidade, uma

o de Americana. Ela pertence a um grande grupo lider

nal.

E uma em
ra para 0 processo de tecelagem propriamente dito.

destinada 3 prepara¢do e out
ento feito, a empresa conta com 138 empregados

De acordo com o levantam
trabalhando diretamente na produgdo e 53 empregados indiretamente, operando full time
isto €, em trés turnos. A produgdo ¢ de 1.500 mil metros lineares/més de tecidos

esportivos, destinados basicamente parad confecgdes. Para obter essa produgio, ela utiliza
de 100% de sua capacidade instalada,

devido aos recentes problemas de racionamen

utilizado apenas 80% dessa capacidade.
manos entrevistado ndo soube precisar a porcentagem da

mas, segundo o gerente de Recursos Humanos
b

to de energia elétrica, a empresa tem

O gerente de Recursos Hu

produgdio destinada ao mercado interno € €
sendo a venda realizada por outra empresa do grupo

xterno, uma vez que essa unidade produtiva ¢

responsavel apenas pela produgao,

6. Empresa F
A ultima empresa visitada, designada por F, ¢ uma tecelagem de tecidos planos

artificiais e/ou sintéticos, que foi fundada em 1966.
|, dotada de uma tnica planta e localizada também no

E uma empresa familiar de pequeno

porte, de capital totalmente naciona

polo de Americana.
metros lineares/més de tecidos da moda
b

odugdo de 100 mil
4o para confecgdes que
e —20%~ direcionado para o varejo.

Ela apresenta uma pr
produzem artigos voltados para

destinando grande parte da produ¢
renda, e o restant
rodugdo a empres
gada Da produgdo
1% — é destinado a0 mercado externo.

pregados ligados diretamente a produgéo

consumidores de alta
a utiliza 100% de sua capacidade instalada, e

Para conseguir €ssa P
¢io os filamentos sintéticos. Um

a principal matéria-prima empre
sa produgao —
almente cOmM 7 em
inclusive a0s sab

pequeno percentual des
A empresa conta atl

trabalhando também €m trés turnos,

ados.
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3.3 i 5
) DIFUSAO DAS INOVACOES TECNOLOGICAS E ORGANIZACION
AIS

NAS EMPRESAS

Nesta subsega
secdo faremos um relato do processo de
reestruturagdo em i
preendido por

cada
uma das empresas durante os anos noventa,
da dé
écada. Na analise des
. se processo de reestruturagdo, far i
, faremos primeiram
ente um

lev :

antamento da difusdo de inovagdes t®
adocao de inovagoes organizacionais.

observamos as seguintes situa¢des. A primeira

principalmente nos ultimos quatro anos

cnolégicas nas empresas pesquisadas, para
b

posteriormente analisar a
Com relagiio ao primeiro aspecto,

designada A, por ter sido con
se bastante modernizada, refletindo uma preocupagi
¢ao

empresa pesquisad ida 3
pesq . struida ja na década de 90

esnec:
specificamente em 1991, apresenta-
ele momento, em adotar equip
or competitividade derivado do processo de abertu
ra

de se il
us dirigentes, naqu .
¢ nag amentos mais modernos, na tentativa

de se adaptar ao ambiente de mai

comercial.
Entretanto, nos anos posteriores 3 sua implantagdo, a diregdo relata que ndo h

ouve
s, nem na modernizagdo ne

predominante em todo esse periodo. Tal posicionamento

de T Y . .
vido & conjuntura de incertezas

scrito por Ferraz et al.(19
pantes nos anos 90 acabaram por impedir maio
res

vem co
nfirmar o de 97b), quando afirma que os baixos niveis de

c i i
onfianga micro e macro rel

Investimentos nas empresas.
m 100% de seu maquinario equipado com dispositivos

A empresa A conta €O
guns deles dotados in
estimentos apos 1991,

clusive de comando numérico computadorizado

eletronicos, sendo al
o total desses equipamentos possui

C ~ :
omo nio foram efetuados 1V

em torno de 10 anos de idade.
a e a umidade sdo controladas por

Em todo o ambiente produtivo 2 temperatur
matizagdo, @ fim de evitar problemas com oS equipamentos e com a

equipamentos de cli

qualidade dos fios produzidos:
Como a empresa trabalha especificamente €Ol algodio, o que gera grande

quantidade de fuligem durante 0 S€u manuseio, foi
redugdo da fulige
tar O entendimento €
%0 sistematizados na tabela 3.3 os principais

implantado também um processo de

m em suspensao.

Tenovagdo de ar para 2
a analise comparada do processo de

Com o objetivo d¢ facili

resas restantes, ser

reestruturagio das €mp
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®Quipamentos existentes em cada uma, visto que todas elas atuam prioritariamente no

setor de tecelagem.

TABELA 3.3
PRINCIPAIS MAQUINAS E EQUIPAMENTOS DAS EMPRESAS Dy
TECELAGEM

 MAQUINAS T EQUIPAVENTOS B[ C ] d [ 5T 5—
TEAR A PINGA COM DVE X 3 —
TEAR A PINGA COM PAINEL COMANDO| X T X <
TEAR JATO AGUA COM DME —
TEAR JATO AGUA COM P, COMANDO X X 3 —
mIDEIRA SEM DME X X
'URDIDEIRA COM PAINEL COMANDO X X % T
WADEIRA SEM DME X X X X
LICADEIRA COM PATNEL COMANDO X —
TRITVISADEIM SEM DME X X
RE\VISADEIRA COM DME X X X

Fonte: Elaboragio prépria
Obs: DME= Dispositivo microeletrdnico

A empresa B relatou modernizagio durante os anos 90, principalmente no ano de

1998, quando uma grande parte de seu maquindrio, principalmente o da tecelagem, fo;

Tenovado. Nos dltimos quatro anos, a empresa investiu em média R$2,5 milhdes, que

Correspondem a 10% de seu faturamento médio anual. Entretanto, tal mvestimento foj

apenas para modernizagio, sem expansao da capacidade de produgdio. Esse tipo de

investimento reforga a afirmagio de Ferraz et al. (1997b) e Kupfer (1998) , segundo os

quais os investimentos para aquisigdo de novos equipamentos, durante os anos 90, foram

destinados prioritariamente para a substitui¢do do parque de maquinas existentes e ngg

bara a expansdo da capacidade produtiva.

. : % dos equipamentos utilizados na pre i
Dessa maneira, praticamente 100% dos equip preparagio e ng

tecelagem possuem hoje por volta de dois
uem entre 12 e 15 anos.

Urdideiras manuais, que poss

anos de idade, com exceg

do de algumag
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Ja’ na t. I 1 QO f
lntu i ili ) m m
de

199
0, tendo, portanto, em média 10 anos de idade.

A diregdo 3ri
¢do da empresa relata uma seric de obstaculos que dificultam a mod 5
erniza
¢do

dOS € ll.
1 e a 1t d d
q pam llt()S, entre Clas, 0 altO CUStO, Ofe a lilllita a ae eq]]ipament
0s ¢ pegas de

reposi¢éo i
no i
mercado interno € as dificuldades de importar equipament
reposic . ' entos € pe
¢do. A maior parte dos equipamentos utiliza pesas <
néis de comando numéric
0 para programaga
acdo e cont
role

dOS i iti
b

t
endo alguns deles, inclusive, pai
da produgo.

A empresa B possui tamb

bem
c i 3
omo um sistema de renovagao de ar para reduz
principalmente com fios d
e algodio i
, €xiste um

&ém um sistema para control
e de temper.
atura e umi
idade
b

ir as particulas em suspensio

Como a empresa trabalha

a sucgdo, durante O processo produtivo, de parte dos detrit
ritos que

equipamento que faz

fic .

am depositados por sobre 0S tearcs.

mbém investiu durante oS an

30, diferentemente do comportamento relatado pel
a

A empre
sa C t !
o . os 90, visando & moderniza¢i
0e

ampliacs .
pliacio de sua capacidade de produg
nas para modernizagdo. Por ser
. uma empresa
pequena, o
b

e . .
mpresa B, que investiu ape
s também foi reduzido, R$300 mil anuais, o

, 0 que

mo : . e
ntante investido nos ultimos quatro ano

corre
sponde a 5,5% de seu faturamento anual. O supervisor entrevistado relato
U quUE €SS

u em 1996 ¢ foi feito p
e se financiar novos investimentos. Tal comportam
ento

i Stim com C cur
OS,

devido as dificuldades e riscos d
Ruiz et al. (1996), qu

50 interna de recursos, durante os anos 90

reforca a afirmacdo de e mencionam que as empresas i :
predominantemente, COM acumulag et

A totalidade desses investimentos foi vo
tigos, que eram reformados com kits sem langadeira. Os investimentos

s buscando principal
¢io e reduzir os tempos de fabricagdo

Jtada para a compra de novos teares, em
. b

substitui¢do aos an
mente melhorar a qualidade final do

e .
m novos teares foram feito
exibilidade da produ

s investimentos,
e controle da produgdo € é alta a idade média do

produto, aumentar a fl

Dessa forma, apesar do
fivo eletronico d
0 e 2 anos, 16%
imentos alegando que os novos equipamentos

ainda hoje existem varios equipamentos

que niio possuem disposi
com 3 a 5 anos € 70 % com 11 anos ou

m IR
aquinario, com 14% tendo entre
gses baixos invest

mai o
ais. A empresa justifica €
5o e que existe uma oferta limitada deles no mercad

0

apresentam um alto custo de aquisi¢

interno.
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ssui nenhum tipo de controle de umidade ou temperatura
td

A empresa C ndo po

sendo a umidade parcialmente regulada pela abertu
¢ haja a disperso de parte da mesma para o ambiente

ra do compartimento dos teares onde a

dgua ¢ injetada, permitindo qu
Também a empresa D realizou investimentos nos ultimos quatro anos
, para a

m 3 ~ . ~ . ~
odernizagio e ampliagdo da capacidade de produgdo. Foram relatados investimentos d
s da

0 . .
rdem de R$425 mil anuais, correspondendo a
tos referindo-se aos altos custos dos equipamentos € as

7,7% do faturamento médio. A empresa

justifica esses baixos investimen

dificuldades vivenciadas para a colocagdo do
rna ja relatado.

produto no mercado interno, visto o

acirramento da concorréncia exte
ministrativo entrevistado menc
produgdo, pois a empresa tem por procedimento a

O gerente ad jonou que os baixos investimentos néo
sd0 obstaculos para um aumento na
stas nos periodos de aquecim
ram especificamente para a compra de novos teares

>

contratagio de faccioni ento da demanda.

Os investimentos realizados fo

ma parte dos teares a jato de agua foram comprados em 1996 e

sendo feitos em etapas. U
o restante em 2000. Em decorréncia desses investimentos feitos em etapas, a idade da

maquinaria ndo se apresenta distribuida homogeneamente, tendo 16,68% dela idade
5 anos e 55,52% com idade de 6 a 10 anos.

variando entre 0 e 2 anos, 27,8% entre e

sui nenhum tipo de control
m como na empresa C.

A empresa D ndo pos e de umidade ou temperatura,
sendo a umidade parcialmente regulada, assi
A outra empresa visitada, empresa E, vem realizando durante os anos 90 uma
endo que €m 2000 in
a modernizagdo do parque produtivo, sem, no entanto,

série de investimentos, S vestiu um montante de R$1,8 milhdo. Esses

inVICStimentos foram utilizados par2
levar a uma ampliagdo de sua capacidade de producdo.

Aqui também 2 maior parte dos investimentos foram direcionados 4 compra de
o trocadas 60 maquina

quipamentos se constitui no principal obstaculo a

sem 1994 e 90 em 1995. A empresa

teares mais modernos, send
afirma que o alto custo desses novos €

uma maior modernizagao.
ilizados pela empresa E possuem dispositivos

A maior parte dos equipamentos ut

inclusive alguns painéis de comando numérico

eletronicos acoplados, tendo

computadorizado.
A idade dos teares estd distribuida da seguinte maneira: 47,37% possuem entre 3 e

5 anos, 31,58% de 6 a 10 anos 21,05% possuem 11 anos ou mais.
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A temperatura ¢ a umidade da secio de tecelagem € controlada por meio de
€quipamentos de climatizacdo, tendo em vista evitar problemas com o maquindrio e com g
Qualidade do produto final.

A ultima empresa visitada, empresa F, apesar de pequena, relatou um alto montante
Proporcional do faturamento destinado a novos investimentos nos 1iltimos anos. O totg]
Investido foi da ordem de R$1,2 milhdo anuais, correspondendo a 20% de seu faturamento
médio anual. Considerando o tamanho da Cmpresa, em comparagdo com gag outras

Pesquisadas, podemos concluir que houve uma grande Preocupagio  com g gyug

Modernizagiio, apesar da diretora entrevistada afirmar que os altos custos vinculadog a0s

€quipamentos mais modernos constituem obstaculos para uma maior modernizagjo,
Os investimentos foram destinados tanto para a modermnizagio como para ampliacdo

da capacidade produtiva, sendo realizados entre 1997 ¢ 1998. Esses investimentos foram
direcionados principalmente para a compra de novos teares € urdideiras,

A preocupagdo com a modernizagdo da empresa permitiu uma redugdo na idade
média de sen maquinério, tendo hoje o total de seus equipamentos uma idade que varia
ntre 3 ¢ 5 anos e dispondo a maioria deles de dispositivos eletrénicos acoplados,

A partir desses dados coletados conclui-se, portanto, que, durante os anog 90,
houve, dentro das empresas pesquisadas, uma grande preocupagio com a modernizagio,
Todavia, como relatam Ruiz et al.(1996), esse movimento se deu de forma desigual, com
4S maiores empresas fazendo uma modernizagdo mais ampla e as menores optando por

Uma modernizagio parcial, como foi o caso das empresas A, B ¢ E na primeira situagio e
>

as empresas C e D na segunda.
J4 na empresa F, apesar de ser pequena, observou-se um movimento de maior
b

modernizagdo dos equipamentos, confirmando a afirmagdo de Kupfer (1998) de que o

Movimento de reestruturagdo, mais intenso em firmas maiores, ocorreu também naquelas
’

d : mpresa citada.
edicadas a nichos de mercado, como € 0 €aso da emp
P do eestruturacio empreendido pe}
nali ecto do processo de r pelas
ara analisar o segundo asp

empresas pesquisadas, serd sintetizada na tabela 3.4 a difusio dag 1movagdes
]

izacionai 0.
Organizacionais nas empresas em estud
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TABELA 3.4
PRINCIPAIS INOVACOES ORGANIZACIONAIS PRESENTES N
o EMPRESAS ®
N INOVACOES ORGANIZACIONAIS A B C
iU ST IN TIME . . F
KANBAN -
SRUPOS DE TRABALHO
_ X
;ROGRAMA DE QUALIDADE TOTAL
: X
NENHUMA INOVAGCAO X | X | X | X

——

Fonte: Elaboragio propria

Como podemos visualizar, ¢ baixa a difusdo das inovagdes entre a
S empresas

Pesquisadas.
da tecnologicamente, ndo relatou a adogdo d
e

A empresa A, apesar de moderniza

novas formas d 3 3
e gestdo da produgao durante os anos 90 Nio houve també
: ambém, por part
9 e da

SO 9000 ou ISO 14000, apesar de ser

em . ~

presa, a busca por certificagdes como I

sncia de sua obtencdo, tendo em vista
a

rec . . .
onhecida pelo diretor entrevistado 2 relev
empresas clientes para que

na década de
m o almoxarifado, € com os departamentos

pressdo
de algumas eus fornecedores sejam certificados

A empresa procuro,
gragio da produgao c0

nto. Todo €ss€ processo

m fase de conclusdo, qu

90, proceder 4 informatizagdo -de seus

c :
ontroles, fazendo a nte
comegou ha aproxirnadamente' um ano e

de vendas e de planejame
ando ficardo integrados a produgdo, o

mej .
eio e atualmente esta €

almoxarifado e a expedigdo.
pela B a adogdo de novas formas de

esa A, ndo foi relatada

Assim como na empr
usca por certificagdes durante os anos 90, mas a empre
sa

gestdo da produgdo nem @ b
¢do de certificagdo.

Mmencionou que esté realizando estudos visando & obten
a em urou implementar a informatizagio

¢ o caso da tecelage

presa também proc

Junto a essas agdes,
m, financeiro € comercial, como de

como

o da produgdo com 0 S¢€
g 05 casos 0 processo fo
o adotou qualquer nov

usive que mantém aind

s i i
etores integrados, cOmMoO foi o cas
i concluido em 1999.

A empresa C também 1
a hoje grandes estoques de

produgiio no anos 90, relatando incl
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0 que permite O atendimento pronta-entrega dos pedidos. A empresa

produtos acabados,

també 5 . . ~ = .
bém ndo possui nenhuma certificagdio, por ndo considerar relevante a sua obtengfo

A empresa C, como as demais, procedeu também a informatizagdo dos control
es

administrativos e fez a integragdo eletroni
1995,

A empresa D também nao relatou a ado
que de produtos acabados para o atendimento pronta-

ca da produgdo com as vendas, ambas no ano de

¢dio de nenhuma nova forma de gestdo da

produgfio, mantendo um alto esto
¢do implementada no period
os equipamentos, para facilitar o trabalho de

en . . .
trega. A tinica modifica o foi uma mudanga no lay-out da

t
ecelagem, quando da compra dos nov
vieilanei . .
igilincia das maquinas pelo unico operador de cada turno. O gerente entrevistad
o

Justificou a auséncia de certificagdes por ndo cO
formatizagdo dos controle da produgdo em 1996, bem

ndas em 1997.

nsiderar importante a sua obtenco

A empresa promovel 2 in
nte a produgd@o com as ve

como integrou eletronicame
presa E estd procurando adotar algumas novas

Conforme relato do diretor, 2 em
ais como just in time, grupos de trabalho e programa de

formas de gestdo da produgdo, t
elas, com excecdo dos
a empresa tem procurado manter os estoques em

qualidade total. Todas grupos de trabalho, estio em fase de
implantagdo. Com relagao ao just in
0 0 que esta vendido, a
¢40 aos grupos de trabalho'®, a sua adogiio teve

time,
niveis minimos, $O produzind pesar de ndo conseguir atingir esta

s momentos. Com rela

meta em determinado
dos a desenvolver um espirito mais cooperativo, uma
b

por objetivo incentivar os empreg
cros, pago a0 final d
sultados individuais. Ja o PQT — Programa de

resa contratada especialmente para

vez que o bonus sobre os U o ano, ¢ calculado com base no nivel de
o e nio sobre 08 I¢
Jantado por uma emp
empresa. Entretanto, o controle de qualidade

eficiéncia do grup

Qualidade Total — vem sendo imp
a de qualidade da

esse fim, junto com a are
s de produgo,

ociado das fungoe sendo feito por uma drea especifica,

continua ainda diss

responsavel pela qualidade.
A empresa tem também terceirizado uma parte da produgdo, 0 que é feito por meio
que produzem mensalmente um total de 1000 mil

da contratagfio de empresas faccionistas,

metros lineares de tecidos.

) .
8Os prupos de trabalho, 2 empresa E; s de forma a todos ajudarem os operadores de teares a
aumentar a sua produtividade, porém somente 05 contramestres, MEstres € Suplentes 1o autorizados a fazer o
ue niio se verifica com 0s cargos de niveis inferiores no do teceldo, com
balho ¢ distinta do previsto pelo modelo japonés qu:
*

(:rabalho de operaglio dos tears, © q do tra
S auxiliares. Essa 1 de ber 0S gruUpos ¢

_Essa forma de conce srads : :

m todas as tarcfas delegadas a0 grupo, inclusive as mais complexas

incentiva todos os trabalhadores & fazere

J———
55 concebido
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A i
adogdo dessas novas formas de gestio da produgdo tem sido real
realizada

princi .
cipalmente para reduzir estoque; melhorar a qualidade do produto final
, com ganhos

de d .o
esempenho e produt1v1dade; aumentar a flexibilidade da produgdo e reduzi
r o tempo de

fabricag3 i4 ter inici

cagdo. Apesar de ja ter iniciado o processo, a empresa ainda ndo consegui

certificagiio ISO 9000. o ohere
A empresa E também bu

d )
e seus controles, como a implantagao do cont
no de 2001, e a integragdo do controle da produgiio con

1 0

scou, durante os Ultimos anos, promover a informati
Zacao

role da produgéo pelo codigo de barras, na

S . e
ala de pano, no inicio do a

almoxarifado em 1997.

A empresa F também adotou novas formas de gestdo da produgdo, como o j
s O just in

i .

ime. A partir de sua adogdo a empres

¢do de estoques tanto de matéria-prima como de produt
uto

a tem procurado produzir somente o que estd
a

vendido, evitando a forma
acabado.
A adogdo de nov

produg¢io como forma de facilitar o tr

A busca pela redugdo de custos foi feita ta

d ~ . ~ .
a produgdo, por meio da contratagio de empresas faccionistas, além da terceirizagio d
o do

magemn. Entretanto, na
guma certificag@o,

os equipamentos Jevou também & alteragdo do lay-out da area d
€

abalho de inspegao dos teares pelo operador

mbém a partir da terceirizagio de parte

o houve por parte da empresa qualquer

acabamento e da engo
uma vez que seus proprietarios nio

movimento no sentido de obter al

ua obtengao.

consideram relevante a
4 uma maior informatizagdo estiveram presentes nos

J4  as agdes voltadas par

troles administrativo
e eletronico do estoque de fios em fase de implantagdo

e ~ -
ltimos anos, com 0s conl s e da se¢do de revisio sendo informatizados

no ano de 1995, estando 0 control

Além dessas medidas, foram também integrados eletronicamente a produ¢do com a
S

vendas no ano de 1999.
J4 era do se esperar uma baixa difusdo de inovagdo organizacional na empresa F
2

uma vez que ela conta com um nimero reduzido de em
Jnizacionais, a empresd foi, conforme ja relatado, dentre todas

mentos de tecelagem mais modernizados.

pregados, mas apesar da baixa

utilizagiio de inovagdes 08
que possui equipa

o de inovagdes Or
Ruiz & cardoso (1996) de que existem indicios de

as pesquisadas, a

Em relagdo 3 adogd ganizacionais, 0S dados coletados confirmam

apenas em parte a afirmagdo de
¢do a partir d

de méquinas. 08 dados
mente todas as empresas relatando a compra

organizacionais sobr confirmam uma intensificaciio da

reestruturagdo a partir da 19

e
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partir desse momento Mas a segu
. nda parte da afi 3
1rmagdo ndo s
e

de novos equipamentos a

confirma, u
, uma vez (ue nas empresas estudadas houve uma prevaléncia d
a aquisicdo d
e

maqui ;
quinas sobre as mudangas organizacionais.
aléncia das inovagdes tecnologi
ogicas sobre as i
organizacionai
ais

rvado por Ribeiro (1998) e Ribeiro & Koblitz

Essa situagdo de prev

pode ser explicada, conforme jé obse
2001b: : i
(2001b:14), pelo fato dos métodos taylonsta/fordiSta ainda se revelarem lucrati

1vos, sendo

<c
c

gesta 407 izacd
0, desde que essa estrategia de valorizagdo se revele possivel e eficiente”

Para os autores, a reapari¢ao da divisio do trabalho, mesmo quando a
organizacdo

do trabalho baseada em uma forma
r explicada pelo fato do capitalista possuir incentivos econémi
omicos

de trabalho versatil pudesse ser mais produti
iva

tecnicamente, s6 pode s¢
para manter essa divis@o, através da depreciagdo da for¢a de trabalho, produto da red
’ a redugio

¢do dos trabalhadores (Ribeiro & Koblitz, 2001b).

dos custos de forma
ém relata que em muitas situagdes a adogdo de
novas

Carvalho (1993) tamb

t ; 5
ecnologias ndo leva a mudangas na form
rma especifica de organiza

sa maneira, € possivel que a adogdo de inovagd
€S

| a de gestdo do trabalho, uma vez que essa adogdo
por si s6 nio impde uma fo ¢do do trabalho, apesar de limitar

conjunto das escolhas possiveis. Des °
guida de grandes

defender que
s em moldes opostos aos antigos métodos de

te ;s . . 1 0O i 1
cnoldgicas ndo seja se inovagdes organizacionais.

Entretanto, apesar de
¢oes organizacionai
e Coriat ndo desvincula a
se técnica (Ribeiro & Koblitz, 2001b).

jzacional introduzida nas empresas em

jnovacdes tecnolégicas ndo exijam

necessariamente inova
gestdo, Carvalho diferente d

trabalho versétil de transformagoes nd ba
o de inovagdo organ
itada do just in time nas empresas E e F, assim com

’ 0

possibilidade de emergéncia do

Com relagdo ao tip

estudo, houve a adogao parcial lim

do PQT (Programma
do CEP (Controle Estatistico de Processo) que, segund
> o)

s mais difundidas em todos os setores, tendo

dos grupos de trabalho € de Qualidade Total), ndo sendo, no entanto

relatado nenhum caso de adogdo

Kupfer et al. (1998), ¢ uma das técnica

inclusive ampliado a sua utilizagdo durante 05 anos 90.
Um outro dado pesquisado vem confirmar €ssa baixa difusdo de inovagdes

organizacionais entre as empresas pesquisadas, que & o caso da adogdo de procedimentos
jo de certificages- Nenhuma das empresas estudadas havia obtido

1 b ’
m tipo de certificagdo,

caso das emprcsas C, D ¢ F;, e as demai
is

formais para a obteng
com metade delas nfio considerando

até aquele momento, algU

importante a sua obtengdo, como ¢ o
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gvante, mas encontrando-se ainda em fase de estudos
ou em

consi i
nsiderando a certificagio rel

fase ; ~ .

de implantagdo, situagdo esta verificada nas €

para a falta de certificagdes é o fato da maior parte d
e das

mpresas A, B ¢ E.

Uma possivel explica¢do
empresas i i
pesquisadas produzirem prioritariam m
ente para 0 me i
rcado intern
0 que,

difere
n % exi .
temente do mercado externo, ndo exige esse tipo de certificagdo

o0 as praticas de terceirizagdo,
so produtivo como forma de evitar os gargalos d
e

com rel Q ( )l serva- ~
aca 't

d L) ~
e terceirizagio de parte do proces

zir custos. Os casos de terc
quando as empresas s utilizam de faccionistas p
ara

producgdo e d n
e redu irizaga
C eirizagdo nas etapas de engomagem e
a ~ M
acabamento e na produggo de tecidos,

perados de produgé
éxteis mesmo antes da situagdo de crise vivida pel
0

atender a i -
aumen ituac C
tos ines o — situacdio das empresas C, D, E e F —, ja
’

f: )
azem parte da realidade das industrias t

setor nos anos 90.
irizacdo verificada foram os casos relatados d
e

A tnica situagio nova de terce
e a maior parte das empr
0s em que S€ EXIgem Ieparos eletronicos mais

manuten¢a oni
o eletronica, em qu esas—C, D, E
, D, E e F —menciona
ram a
cos de terceiros nos cas
iriza¢do, diferentemente
ada, mas, assim como as anteriores, visa
b

utilizagsio de servi

especializados. Esse tipo de terce
o-de-obra mais qualific
s, uma vez que 0% entr
presa esse tipo de mao-de-obra, ja que os

das antigas formas, contrata fora

da empresa uma mé
evistados relataram que ndo

basicamente 2 redugdo de custo
ros funcionais da em
menor freqiiéncia de problemas.

o administrativa, os dados relativos aos

c
ompensa manter nos quad

n .
ovos equipamentos apresentam urma

as de reorganizag:ﬁ

atizagdo evidenciaram

controles administr
através da integragdo eletronica de diferentes

processos de inform
ulti :

Itima década, melhorar 0s S€US
s isolados como

s evitar perdas ©
s mudangas no ambiente produtivo, visando
b

ativos, tanto através de processos de

informatizagiio de setore
conseqiientemente reduzir custos

setores, demonstrando tentativas de
m relataram alguma
o dos trabalhadores,
mentos € conscientizagio de seu papel na

As empresas també
maior participag:ﬁ
horia nos relaciona

utividade, com re
ndo que somente as empresas EeF

através de uma 3 redugdo de problemas de

comunicagdo entre eles, mel
m aumentar 2 prod

etanto, considera
de gerir @ produgdo, as mudangas citadas no

dugdo de custos e aumento da

empresa, COmo també

qualidade do produto final. Entr
1 de novas formas
ncontram 10 pl

forma t

relataram a adogdo parcia
o devem ainda se € ano da retdrica, uma vez que a sua

la manutengdo da aylorista/fordista de administragdo

ambiente produtiv
implementagdo ¢ dificultada pe

da mio-de-obra.
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A reducd {veis hierdrqui
¢do dos niveis hierarquicos, aspecto frisado por muitos aut
autores com
0

ou

baixa OIT 1
0oC encla
12 nas empresas esmdadas, com apenas uma eIIlpIesa —A- report.
po ando a

sua implementaga ituaca i
¢do. Tal situagao pode ser explicada
pelo fato das em
presas pesquisadas

terem « . ~ aye .
uma administragdo familiar, 0 que dificulta a adog@o dessa medida

o, conclui-se que 0 processo de reestru
a substitui¢do de equipament 5
0s ¢ ndo na adogd
o¢do de nov
as

.

Se . . . .
apoiou prioritariamente 0

formas de gestdo da produgdo. A troc

de do produto final, sendo a r
inario e do comportamento estacionari
iondrio da produgd
ucdo, tendo

a de equipamentos foi realizada na tentativa d
e

aumentar 1
a qualida 2
educdo de pessoal uma conseqiiéncia da

maior produtividade do maqu
em vista o objeti i izagdo e nd i

jetivo malor de modernizagdo € nao de ampliagdo da ;
capacidade de =
) produgio.

¢do, no entanto, ;
o dessa maior qualidade e produtividade, ndo havend
ndo,

Essa moderniza ficou restrita aos equipamentos considerad
erados

i ~

mportantes para a obtengd

utores, uma preocupacdo com a incorporagéo d
e

conforme ja mencionado por vyarios a
ocessos produtivos nem
obora a afirmagdo de Ribeiro
grandes alteragdes 1OS métodos de gestdo, desde

com a methoria acentuada no processo de

progresso técnico a0S pr
& Koblitz (2001) de que é

gestio da produgdo, o que COIT

possivel a alteragio da base técnica sem

que isto se revele lucrativo.
como ja relatamos na seg@o

dessa reestruturagao, houve,

Mas, apesar dos limites
trutura de emprego do setor téxtil. Assim, nas

ortantes sobre & €8

partir dos dados coletados nas empresas

feito um estudo, a
s impactos sobre 0s P
adores a eles vinculados.

préximas subsegOes serd

pesquisadas, da extensdo desse
ficagdes dos trabalh

ostos de trabalho e sobre as

necessidades de quali

NAS EMPRESAS E O PAPEL DOS

o pRODUTIVO
E TECNICOS

3.4) O PROCESS
NTRAMESTRES

OPERADORES, CO

4 uma descrigio do processo produtivo em cada uma das

e o papel dos operad
as alteragdes ocorridas nas tarefas
e

Nesta subsegao sera feit
S, ressaltando- ores, contramestres e técnicos
com vistas 3 ide

versos postos de tr

empresas pesquisada
ntificar

dentro desse processo
abalho.

executadas pelos ocupantes dos di
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1) Empresa A

reS ividi S nire
an.

Na primei
ri
primeira delas, correspondente 3 sala de abe

cardas. Os

batedores possuem um painel eletrénico que p ermite a
programacdo d
, a
radores. E uma secdo totalmente

rtura do algoddo, estdo os batedores e
as

produci
¢do pelos contramestres € O controle pelos ope
automati
izada i i At
i , tendo inclusive 0 transporte pneumatico da matéria-prima ent
as cardas i A et
) N ated
, 0 que dispensou a presen¢a do auxiliar de transporte. Para o d o
. esenvolvim
ento

do t
rabalho 3
nessa segio, a empresa conta com dois funcionarios o d
perando as oit
oito

maquinas existentes.

As cardas também possuem painéis de ¢
s, sendo relatado, entretant
0, que porset
ratar de um
a

ontrole eletrénico, tendo um funcionari
ario

enc . , .
arregado para cada 01to maquina
maior experiéncia no seu
rem produzidos, nessa se¢do, diferentemente d
as

m’ . b
aquina que exige uma anusel
io e por ser importante na

de inaci :
terminacdo da qualidade dos fios a s€
o de funciondrios.

ou .

tras, procura-se evitar 0 rodizi

fitas de algoddo, resultantes do proces
S0

Apds o transporte pelo operador, as
passadores € 2 magaroqueira. Nos passadores
um

roduti : % ;
produtivo anterior, Sa0 enviadas a0s
quinas € 12 magaroque

m um painel de controle eletrénico programad
0

funcionério opera quatro mé - ba um operdrio para cada 5o
quipamentos possi® ada seis
s operadores.
do painel de comando.

maquinas. Ambos 0§ ©
A funcdo dos operadores nessas segdes €
b

pelo contramestre ¢ controlado pelo

portanto, de alimentagao, transporte € controle

e, os tubetes resultantes dessa operagdo sdo encaminhad
0s 20s

Posteriorment
fios. Nessa se¢do exi

ste um empregado controlando seis

filatérios para a produgdo dos

maquinas.
presa utiliza filatérios a anéis com painel de comand
ando

Para a obtengo dos fios, @ em

dos operadores ne

o fazer a jungdo € dar prosseguimento ao proces
SO

ssa se¢do € apenas patruthar as maquinas

elotran: »
letrdnico, entretanto a funga0
rrebentados, pak

programado pelo
ou controle do mesmo.

lamento dos fios em conicais que

para a detecgfio de fios a
contramestre, ndo tendo o operador

ol eletronico €
programagao
siste no €nro
venda. Essa etapa do processo produtivo

produtivo. O pain
qualquer responsabilidade pela
produtiva con

rmazenamento €
de importancia vital para a determinagdio d
¢ a

A tltima segao
uirdo para 0 2
¢ Corder (1994),

ue cstd ligada
¢ da conicaleira definida pelo tempo d
e

posteriormente seg

é 5
» conforme ja ressaltado PO
3 forma de enrolamento dos fios na
S

qualidade dos fios. Qualidade essa q
is, sendo 2 produtividad

jo, a8 empresas de fiagio procuram utilizar conicalei
iras

bobinas ou conica

enrolamento. Por €554 raz
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automati
1zadas (&} de \V/ d ~
ele ada velo i T
maneira dif
iferente d
0

p 1 aut CINI()
ora, S i 1 \¥
a

.
um

microcomputador.
A secd
do conta com
responsiveis um contramestre € dois técnicos em eletroni
respecti onica x
manut pectivamente pela programagdo ¢ manutenca , que Sao
engﬁo elétri ) 0 mecani
rica/ : nica
da ali eletronica dos equipamentos. O trabalho do operad e pela
mentagao i : or consi
¢ e nsi
dos , retirada dos conicals © limpeza das méquinas. O tran ste apenas
conicais sao fei : sporte
ais sdo feitos por outros funcionarios. porte e a embalagem
Nao ha
anaem ol .
presa 0 cargo de faxineiro e ajudante, sendo a limpeza d
a das magui
quinas e

da ar
ea de trabalho, além do transporte € I€

der
€Spon e L, s
ponsabilidade dos proprios operadores dos equipamentos
bservados para 0s operadores dos equipamentos sdo pri
rincipalme
nte:

dade, disciplina, disponibilidade para o rodizi
izio de

O 1 AR ros .
posigao da matéria-prima e produto acabad
ado,

Os requisitos 0

experiénci

periéncia, aten¢ao, responsabili

nivel minimo de leitu

le de painel de comando, a habilidade de leitu
itura €

ta ;
refas, idade, sexo e um ra. Nos filatori
: ilatdrios e nas conicaleiras, ond
> e

nﬁo e ] .
xiste a necessidade de contro
substitui .
ida pela acuidade visual e destreza manual.
ua I3 . . .
Quanto aos contramestres € técnicos, 0S requisitos principais sd0 0 h
_ conhecim
capacidade de com ento

posigo para 0 rodizio de tarefas

unicagdo € a escolaridade, além d
e a

téeni
ico formal e pratico, 2

res 1
ponsabilidade, atengao, disciplina € dis

2) Empresa B

Na empresa B, 0 processo
meiramente &
umas com um pai
rdimento. A fungdo dos operadores desse

produtivo inicia-se na se¢do de
preparagio
para a

S urdideiras, sendo
s conforme m i
encionad
0

tece

lagem, onde estdo pri

g manuais € alg nel de comando eletrdnico, o q
’ ue

a velocidade dou
gaiolas de fios, preparagio do equipamento p
ara

anter;
teriormente, alguma

permi i
ite aumentar ou reduzir

tipo .
po de equipamento ¢ de alimentac;ﬁo das
feita por meio de um sinal luminoso n
as

cagdo de fios rompidos, que é
urdume produzido.
rdume € encami
também um p
bém nessas maquinas a tarefa 'd
a'do

0 .
urdimento, verifi

gai :
olas, ¢ retirada do rolo de
nhado para a se¢lio de engomage
m,

carretel do U
ras — possuert
perador. Tam
¢io feita pelo mestre da scgiio.

Em seguida, O
ainel de controle numérico que

a5 engomadel

0cesso pelo 0
do a programa

cul , s
Ujas maquinas —

errmi
Permite o controle do Pr

e controle, sen

0 [4
perador ¢ apenas d
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o trabalho ¢ feito por mel
abalho é feito por meio de uma licadeira de ori
gem suica

Na remetagdo,

totalment
e com i :
putadorizada, que ¢, de acordo com o depoimento do direto
retor entrevist
ado, o

tip() de re ador
metado is av
{ a mais a ang:ada do mundo. Esta méquina prepara todo
s 0s rolos
de

urdume, co
H m tra i i
mas, ligos e pente, em poucos minutos. Diferentemente d
0 que 0co
ITe¢ em

todas as B %
outras se taref:
coes, na remetacao 0 operador, além da tarefa de control
e do proc
€SS0

a.

DeSSa m 3 1
aneira & i i =
N XlSte uma unlao da tarefa de prOgramaQaO COm a execu
an 1esse l)() t
Sto de

trabalho.
o« ﬁA pr.o?qma etapa dc.> processo produtivo € a tecelagem propriamente dita. N
) o utilizados teares italianos de pinga rapida, totalmente computadori o
OI::’:::; ¢ responsavel p?r 10 méaquinas, sendo o seu trabalho viglar a méqu::(lo;::ada
; | mas com o tecimento, através de dispositivos luminosos acoplados 4 mé 'Ctar
0 painel de controle eletrdnico. Para 2 realizacdio de seu trabalho, o operador :Omj e
nta com o

auxili i % mini i
lio de um ajudante. E minima 2 participa
s maquinas, 0S quais sdo feito
s pelo mestr
€ Ou por u
m

¢do dos operadores na tomada de decisd
Jes e

na izaca
realizagio de consertos na

izado na manutencdo eletro
e & feita por uma pessoa contratada apenas para
essa

depart

amento especial -eletroni ;

b eletronica. Também néo € atribuigio d
o

ope :
perador a limpeza dos teares, qu

tarefa.
Apbs ap a i ¢ revi
rodugdo, O tecido cru € revisado, na sala de pan
0, em uma revi i
1sadeira qu
e

eletronicos. A fungdo d
posteriormente encaminha-lo para o acabament
' ento.

também possui dispositivos os operadores consiste em dete
rolos produzidos, 0s defeitos do tecido € e nos
es, cabendo ao operad
o tecido deve ser revisado.

Ao - L e i
peraciio da maquina é simpl or acioné-la e desliga-la por mei
- meio de
elocidade com que

abamento, qué comp
essas Segoes existe um operador para cad
cada

u 5 i
m botdo e definirav

A etapa seguinte ¢ 0 ac

ento. Em todas
o controle do processo por meio de painéis eletroni
icos,

reende as se¢des de preparagido
b

tingi :
ngimento ¢ beneficiam

maqui

aquina, sendo sua tarcfa apenas

odugo a cargo d

sendo as principais as seguintes: chamuscadeir
a’

o mestre. Todas as maquinas do acabamento

fic
ando a programagao da Pr
ontrole numeérico,

Possuem painéis de ¢
deira, foulard; jig

lavades , . :

vadeira, secadeira, merceiriza ger, turbos de tecidos, turbos de fios, ove
’ r

flow, rama e sanforizadeira.

Apbs o acabamento, 05
rolos de acord

faturamento.

tecidos 80 novamente revisados, segundo processo j
0 ja

o com necessidade do cliente, sendo entd
o

r
elatado, ¢ preparados €M

e .
ncaminhados para a cmbalage® ©
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A empresa B exige dos operadores basicamente experiéncia, atengio
H

responsabilidade, disciplina e um nivel minimo de leitura, ndo diferindo muito das
exigéncias da empresa A. Porém, na segao de tecelagem, além desses requisitos, sio de
grande importancia a acuidade visual € 2 destreza manual para identifica¢@o e corregiio de
fios rompidos. J4 na revisdo, € crucial a acuidade visual, e na remetagéo, devido a presenca

de equipamento automatizado, € importante 0 conhecimento técnico prético adquirido na
experiéncia do trabalho, assim como a escolaridade e a capacidade de resolver problemas.
Com relagfo a0s requisitos exigidos dos contramestres ¢ técnicos, eles niio diferem

; 19
dos especificados para a empresa A"

3) Empresa C

Nessa empresa, a prepard
m a programac;io do proces
de. A programagdo para o urdimento ¢é feita pelo

¢do para a tecelagem ¢ feita por urdideiras com comando

eletronico, que permite so de urdimento. Esses equipamentos
possuem em torno de 15 anos de ida
arAmetros passados pelo contramestre. As fungdes dos

operador, de acordo com P
20 c
a a empresa B”, tendo um funcionario por

Operadores sio as mesmas descritas par

maquina.
Na remetago existem ligadeiras manuais, sem nenhum dispositivo microeletrdnico.

S0 empregadas duas pessoas para cada equipamento € a remetacio € totalmente manual.

Na etapa seguinte, 2 tecelagem, encon
modernizados. De acordo com © entrevistado, existem nessa se¢do 26 teares de pinga,

sendo 12 adaptados com 08 kits de modernizagao, tendo esses teares uma idade média de

i i eares a
14 anos. Além dos teares de P&, existem 11 t .
jato de 4gua © nos de pinga mais modernos existem painéis

QﬁO, além

tramos o maior numero de equipamentos

jato de 4gua, com a idade média de

02 anos. Nos teares 2
eletrdnicos para 0 controle da produ

: ossue
de problemas. Nos teares de pinga, que P L :
onico contando apenas com os dispositivos luminosos para a

b

dos dispositivos luminosos para a detecgio

m o kit de modernizag@o, ndo existem os

painéis de controle eletr

emas com a produgao-

detecgdio dos probl

Os requisitos sdo: €0 fo -
. iscipli djzio de tarcias. » |
responsabilidade, atengdo, disciplina €10 st do capanento pas o dimento
As fungdes sdo: alimentagdo .
' . i i do rolo
Verificagdo dos fios rompidos ¢ retirada
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$d0 as me :
sma.
s descritas para 0S operadores da empresa B?!. Cada operad
. rador conta també
ambém

com a aj
uda d ili
1] e um auxiliar. O contramestre também executa as mesm
as tarefas d ;
escritas

para a empres 2 se
aB i
, sendo que 2 Jlimpeza dos teares © do ambiente de trabalho é
o € feita por

uma pess
0oa ;
contratada especificamente para €sse fim. Para a parte de ma
nuten¢do elétri
etrica

e eletroni
nica i -
a empresa contrata Servigos de terceiros, pois, conforme o d
’ o depoime
nto do

entrevi .
istado, em vista do pequeno ndmero de prob
da ;
empresa uma pessoa especializada nesse tipo d
e

lema
S com OS novos teares, nio

com .
pensa possuir no quadro funcional

manutengao.

aI'OS,

que trabalham na tecelagem no periodo d
a

noi .
te devem ter algum conhecimen
tramestre designado para esse turno.

um = :
a vez que ndo existe con
sado em uma revisadeir
a, que também nd
ndo possui

Apbs a produgdo, 0 tecido € revi
goes do operador nessa secd

para que se possa fazer a estatistica de falhas

dispositivos eletronicos. S0 fun o: a de detecgdo d i

nto de um formulério soo o du Bes
acabamento,
contramestres € técnicos sdo 0s mesmos

n .
0s panos, o preenchime
que também é realizado por terceiros

na x . :
produgio e o envio do tecido pard ©
ara operadores,

Os requisitos exigidos p
a2 remetagdo, onde a presenca de equipament
0

, com excegao d

0
bservados na empresa B>
a e pericia manual, além d

ma
nual requer do operador destreZ e acuidade visual

4) Empresa D

Na preparagdo para 2 tece
ém em média 1
s empregados para 0 S¢
o0 as mesmas descritas para a empresa

tanto no urdimento como na remetagéo
» OS

lagem,
0 anos de idade e ndo possuem dispositivos

equs

quipamentos dessa empresa t
es existem doi rvigo de urdimento e dois
S operadores s

magem do urdume.

eletran:
letronicos. Nessas s€¢0
50. As tarefas dO

para o de remetag
orealiza a engo

C24 , o
. A empresa D tambem na

21 . -

ligflx; fungdes dos operadores 2 tecelagem S30 de vigilincia das maquinas, detecgdo e acertos de problemas
P 0s ao tecimento.

3 P:‘: fungdes dos contrarm

leitur : (I)’S operadores € imp

. Para os operadores da tecelagemm

m A S .
anual. Na revisio é crucial 2 acuidade v
idade de comu

:12:50 formal e prético, a capac
3dequagdio ao rodizio de tarcfas. ,

As fungdes dos operadores 1O urdimento $39 de a'llmcmagﬁ'
equipamento para o urdimentos verificagdo dos fios rompidos € retir
fungdes dos operadores na remetagdo € 3 de ligamento manual.

3o mecanica das maquinas e equipamentos
onsabilidade, disciplina e um nivel minimo d
€

ortante: €XP¢ oy ;
além dessas habilidades, é importante 8 acuidade visual € a destr
ara 08 contramestres € técnicos é importante o conhcci; efa
ento

jsual. P i
nicagdo, escolaridade, responsabilidade, aten¢dio, disciplin
’ ae

acioed manuteng

estres a programaye !
riéncia, atengal: 1€sp

o das gaiolas de fios
, preparagiio
ada do rolo de urdume produzidg, Ja (3,:
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Na tec  fei m
elagem, o trabalho & feito exclusivamente com teares a j
jato de agua
, COm

idad *H
e média de 7 a 8 anos, que possuem
ducio planejada € do i
efetivamente i
produzido, € sinali
) nalizadores

um painel de cont
role eletroni
ico, para se f:
azer o

acompanhamento da pro

lumi
inosos para a detecgdo de problemas. Com
ponsavel pelo total dos teares utilizados. Esses tecel

. eceldes

0aem i m
presa possul apenas 18 teares, hd u
H

oper
perador por turno, sendo este res

ndo cont ili
am com o auxilio de um ajudante, existe contr
o, ¢ chamado para at
ender casos d
e urgéncia
, NOS

atad
0 apenas um contramestre que
>

a .
pesar de ter horario de trabalho fix

4 - :
na fabrica, pols a empresa funciona nos trés t
urnos

h e
oririos em que ndo est

Ininterruptamente.
Diferentemente das outra
dugio, € também responsav
la limpeza e lubrificaca
lcagdo dos tear
€s, 0 que termi
ina

s empresas visitadas, na em
m s presa D,ot 3
’ eceldo, alé
> m do

trabaiho de vigi
vigiar a pro !
b el pelo preenchimento de um relatdri
0

para icd ‘i
aferi¢io de sua produtividade € pe
5 1auid A
, devido a aus
o de manutengdo mecanica, Como nas outr
as

por reduzi 1vi 2 énci
Ir a sua produt1v1dade éncia de uma pessoa contratad
a para esse
]

servi 4
icos. O contramestre faz, além do trabalh
e eletronica, sendo terceiri
irizados som
ente aquel
es

em . (o

presas, a manutengao elétrica
Se 3 . .

rvigos de maior complexidade.

Apoés a produgo, alguns tipos de tecidos sdo encaminhados para a se

' cagem em

anos de idade € 1

¢do o equipamento ¢ acionado, quando

b

o possui nenhum tipo de dispositivo

um i em quatro
a secadeira que tem quatr
produgo. Nessa S€

revisdo de tecidos.
rmente encaminhada para a revisdo
b

eletrans
letronico de controle da
narios da se¢do de

roduzidos é posterio
que voltou apos ser tingido por empresa
S

necessério, por funcio

A totalidade dos tecidos p
o o tecido tinto,
eiras tém €m média 1
de da revisdo. Existem seis pessoas

tanto o tecido cru com
maquinas revisad
role da velocida
pelo acionamento da maquina, pela detec¢do

terceiri
irizada |
A 0 anos de idade e possuem

di o A
spositivo eletronico de cont
endo rcsponséveis

produzidos e pelo encaminhamento das pegas para
0

t
rabalhando nessa se¢do, S

visual de defeitos nas pe¢as de tecidos

estoque de produtos acabados-

dos dos ope contramestres € técnicos sdo 0s mesmo
s

Os requisitos exigi radores,

d .
escritos para a empresa Cc*.

o teceldo ter de desligar o tear mais cedo para execugdo d
a0 do

vidade estd ligada a0 fato d: )
implicando perda de produgdo.

brificagdo, imp*! :
portante: experiéncid, atcncﬁo,. r_c5pons
da tecelagem além dessas habilidades,
ala acuidade visual. Para 08 contramestr
e jcacdo, escolaridade, resp

cida

abflidadc, disciplina e um nivel mini

é mlportu‘mc a acuidade visual e a demt: &
es © técnicos ¢ importante o conhcci; oo
onsabilidade, atenglio, discipliggtz

® Essa :
servi menor produt!
% ico de limpeza e lu
lei tlil:: (I)’S operadores é im
manua'l ara 0s pgeradores_
tBenis -g\la revisdo é cruci
ade 0 ~Ormal e pr_atlco, capa

quagio ao rodizio de tarefas.
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5) Empresa E

Na fase de preparagdo par

també
na empresa E. Ela possul tanto méaquinas urdideiras s
onicos de parada automatica e luzes sinalizador:
as

eccionais como continuas

As maaui .
aquinas possuem dispositivos eletr
nas gai i
gaiolas, no caso de rompimento dos fios. Junto a essas maquinas trabalh
operado rbaham o8
res e os contramestres. OS contramestres sdo responsaveis pela progr
méquinas; amagdo das
: 0s operadores, pela execugdo do servigo e ta S
mbém pelo preenchi
nchimento d
e fichas

o da qualidade do urdume pr
em, junto com o urdume.

para acom
panhament | .
oduzido, sendo uma via enviada para o
[4

se :

tor de qualidade e outra para a tecelag

gomagen, existindo processos diferenciados para o fio fiad
iado

A préxima etapa € a €n

Na engomagem de fio

a maquina em que ¢ preparada a goma, possuem
bl

€ para o fio sintéti
10 sint . i
ético. s fiados, os equipamentos utilizados, tanto a
2

maqui

4quina de engomagem COmMO
ra controle da produgd
programados 0s pardmetros para a operagdo. O

dispositivos eletrdnicos pa o. Na engomadeira existe também
painel de comando nuUmETco, onde s&o o
$SO produtivo é feito por
de entrada e saida da manta, entre outras

co i
ntrole do andamento do proce meio de relogios que control

am a
vel da goma, tensao
r das maquinas também € responsavel por sua

determinados pelo setor de qualidade

te = 1
mperatura, pressao, Dl

fu ~ -~
ngdes. Nessa se¢ao, O operado
tros ja previamente

de operagdo © programacdo do equipamento

magem € um para a maquina de

programagio, sendo os parame
mula as fungdes

Assi 41
ssim, o operario acu
r a maquina de engo

h . ;e
avendo um funciondrio pard opera

preparagio da goma.
m de fios sintéticos, O equipamento faz a engomagem € o urdimento

quipamento totalme
alham um operador, um contramestre e um

Na engomage
dos fios conjuntamente. £ um e
Na segio trab
r carregar a gaiola de
| tanto pela programagdo eletrénica do

nte automatizado, com painel de

controle eletronico acoplado:
responsavel PO
e & responsave
ijos na parte mecanica. Ao operador compete

fios e por sua emenda em caso

ajudante. O ajudante ¢

de rompimento. O contramestr
acertos necessar

r utilizado € © controle do andamento do processo

equipamento como pelos

apenas a selegdo do programa 2 s¢

através do painel.
s rolos provenientes de urdidores continuos passam pelas

s fios fiados,
g sintéticos, a reunideira fica separada e

Apbs engomados, 0
No caso do a maquina reunideira fica acoplada a

tramestre —

maquinas reunideiras.
miquina de engomagen- Jan
de um con que faz a programagao da produgio

co, além dos ajustes mecnicos necessirios ao seu

necessita, para a sua operago,

em um painel de controle eletroni
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funci
ionamento —
. e de um operador — que controla o andamento da prod
u¢do por mei
io do

painel eletroni i
ron i

ico e de um instrumento de medigdo de peso, didmet
reunido do rolo —. | o ¢ velociade de

A etapa seguin
R :

specificada para a empresa C .
Ain 30, exi ilti
da na fase de preparagao, existe uma ultima etapa, em que se f:
! az o repasse d
oS

fi ~ o

os que serdo utilizados na tecelagem p
ue possui dispositivos eletronicos d

e controle da 5

produgdo. O

te, a remetagao, ¢ feita manualmente, da mes f
mesma forma ja
ja

ara conicais maiores. Neste procedimento é
€

utili . .
tilizada uma conicaleira q

Cco =
ntramestre tem a fungdo de programa
nto e retirada dos conicais prontos

¢io do equipamento e o operador, d
, de

ac .
ompanhamento, abastecime

a etapa, comega @ fase da
com idade média de vinte € um anos, € 78,95% de t
) eares a

Apé :
| pos ess tecelagem propriamente dita. A em
possui 21,05% de teares a pinga presa E

de média de quatro anos.
mento apenas os teares a jato de agua, que sdo de d
’ e dois

Jato de 4gua com 1
om ida Atualmente oS t ;
eares a pinga se en
contram

desati .
esativados, estando em funciona
produgdo € controlada p
e informa a metragem programada e a efetivamente

tinos L .
pos. No primeiro tipo a or meio de dispositivos luminoso

u _ . § € por
m painel de controle eletronico qu d

¢ tear possui 08 MeSmMO
que parte da maquina esta o defeito em caso d
e

r . _ e

produzida. Um outro tipo d s dispositivos luminosos de detecgdo d
. . c¢ao de

ainel que informa €m

em também dois model
que a regulagem ¢ feita mecanicamente e outr:
a

problemas e um p

paralisagdo da produgao. Exist:
produg@o. Uma em
nel de comando numé
arregado de 30 teares, sendo auxiliado por um

os de maquinas, com rela¢do ao tipo

de programagdo para 2
rico computadorizado.

que é regulada por meio de um pai
a operador fica enc
m numero de trés p

ajudante e por suplentes, qu° sdo €
trabalho, existem ainda na tecelagem 0S engrupadores € 0s contramesfres, tendo os tltim
0s
res, € sendo auxiliados por um mecanico por turn
0.

um total de 50 tea

dores € vigia
parada € preencher um relatério que permite o

Na tecelagem, cad
or turmo. Além desses postos de

sob a sua supervisio

A fungiio dos opera
houver alguma

seu operador. Os
s teares € um responsavel pelo abastecimento e

r os teares, colocd-los novamente em

funcionamento quando
auxiliares dos operadores sdo dois: um

cia do tear € de
jubrificagdo do
sio responsiveis
além de fazer servigo do auxiliar nos

céalculo da eficién

responsavel pela limpeza ©
pela operagdo dos teares em caso de

retirada dos rolos. Os trés suplentes
coes dos operadores,

faltas ou nos horarios de refei
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horérios em que ndo esta substituindo 0 operador. Os engrupadores sio responsaveis pela

engrupagem’ , além de auxiliar 0 operador nos momentos de necessidade.

J4 o contramestre € responsavel pela programagio da produgdo e pela manutengdo

mecénica dos teares, podendo tambem auxiliar 0 operador € 05 auxiliares nos momentos

em que se encontra ocioso. A parte de manutencao glétrica © eletronica ¢ feita por uiml

departamento especializado, sendo terceirizados apenas 0S servigos de manutengio mais

complexos, como 08 de manuten¢ao das placas de acionamento eletrdonico.

Apbs a produgao, © tecido cru € revisado na sala de pano, através de maquinas

revisadeiras manuais, qué possuem apenas um dispositivo de acionamento € parada. Além

oS Tevisores sdo responséveis pelo cadastramento

em um terminal de computador, das especiﬁcagc“)es de cada 1010 bem como dos defeitos

¢ gerada uma etiquetd com c0digo barra que € afixada

da fungio de revisdo propriamente dita,

encontrados. A partir desses dados,
| no rolo , sendo este entdo encaminhado para © acabamento €
t

Os requisitos importantes para 0S operadores; contramestres © técnicos ndo sa0

m outra empresa do grupo.

diferentes dos especiﬁcados para a empresa %, entretanto, 1O caso dos operadores da
maquina engomadeira de fios fiados, devido 2 jungdo das fungdes de programagio ©
¢ modificam sendo jmportante O conhecimento

operagiio, as habilidades requeridas §
técnico pratico adquirido na eXperiéncia do trabalho, 2 escolaridade € 2 capacidade de

resolucdo de problemas.

da maquina conicaleira, como na empresa A, €

abilidade, ateng8o, discipling, acuidade visual e destreza

manual, ndo sendo importante 3 capacidade de Jeitura, wnd V€2 que ndo ha necessidade de

Com relagdo 208 operadores

importante: experiéncia, respons

controle do painel de comando pelo operador .

6) Empresa F
se restringe a0 urdimento, remetacdo,

e o0 acabamento s30 terceirizados. Na primeira

i enda de fios de um novo rolo, com as mesmas caracteristicas do

-
7
O trabalho de engrupagem consiste 12 em

ue esta termi - T . ,
B bara o5 0 :rlagdo no t':r'ortante‘ expcriénCia, atengao, responsablhdade, dlscxplm:a e um plvel minimo de
leitura Parp adores © 1 pd 4 el.a em, @ ém dessas habilidades, é 1mp9rt§nte a a_culdade visual e a destreza

-+ ara o8 operadores a teo~ B S contramestres e téenicos € 1mportantc o conhecimento

manual ‘x4 cruc ¢ visual. o ~. X
- Na revisao ¢ crucial 2 2%t ad nicagdo escolaridade, responsabmdade, aten¢do, disciplina €

téeni .
écnico formal e praticos capacid de de com¥ ic

ad = ¥
equagiio ao rodizio de tarefas.
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etapa — . . .- .
a de urdimento — sio utilizadas urdideiras —que possuem painéis de controle

eletroni
ic 3
o, onde sio controlados a metragem € O andamento do processo de urdimento

Exist
em 2 . . . .
também os sinalizadores luminosos na gaiola de fios para a detecgdo dos fios

Tomni ~ ,
pidos. A fung¢io do operador € tanto de programagdo do equipamento para o

urdimen
to, como de acompanhamento desse processo através do painel e dos sinalizadores

luminosos.
| A remetacio ¢ a proxima etapa, sendo feita de forma manual, como ja relatado para
a maioria das outras empresas pesquisadas.
A tecelagem vem a seguir, com a utilizagdo de teares de pinga italianos, totalmente
Computadorizados, equipados com painéis de contro
inalizadores luminosos que indicam a presenca

le eletrénico, que permitem a

pro & ~ 14
gramacio de toda a produgdo, além de s
as empresas, o operador ndo faz

de .
Problemas. Aqui também, como na maior parte das outr

vigiar o tear, fazendo os acertos necessarios

nenh 5 N
uma programagéo, sendo sua fungao
mas no processo de tecelagem.

¢io do tear para a produgdo, ¢ feita pelo

U N
quando da identificagdo de proble A selegdo do programa

de te .
celagem a ser utilizado, bem como 3 prepara
cont . , . ~
ramestre, que € responsavel também por toda a manutencao mecanica, elétrica e
eletrf\ . . A .
6nica. Entretanto, nos casos em que se exigem reparos eletronicos mais especializados
?

ae s . ,
Mmpresa utiliza servigos de terceiros.

i apenas 12 teares, 00
ambém ndo possui ajudante, sendo que os

Como a empresa pOSSU perador e o contramestre sdo

res L oyl
ponsaveis por todos eles. O operador t
retirada dos rolos de tecidos e urdume sdo feitos por

trab . .
alhos de reposigdo de material €
funcionarios de outras segdes, como do

ele L .
mesmo, em muitas situagoes auxiliado por

re, quando 0ci0S0, também auxilia o operador em

urdj
imento e da remetagdo. O contramest

¢
as0 de necessidade.

A limpeza e lubrificagdo dos te
para a limpeza do am
para a tecelagem, bem como a sua

ares ¢ feita por um funcionario contratado

®Specificamente para esta fungao € biente de trabalho.
nto dos programas
nel de comando numé
presas onde apenas 0 desenvolvimento

JA o desenvolvime

im N , .
plantacio nos teares, atraves do pal
mente das outras em
I, sendo a sua implantagdo nos teares feita pelos

rico, sio feitos pelo técnico

téxti . .
til e seu auxiliar, diferente
do s onico texti

programa fica a cargo do tecnico téxti

Contramestres.
ru sdo encaminhados para a revisdo, que €

olos de tecidos €
sadeira com dispositiv
¢do da operadora € a 1evisdo visual do

Apés essa etapa, 0S T

fei : . ,
ta por meio de uma maquina revi

Permite o controle da velocidade da FeVisi® A fun

o eletronico acoplado, que
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tecido e o cadastramento, em um terminal de computador acoplado 2 maquina, de todas as

Caracteristicas e defeitos da pesa inspecionada. Este procedimento permite a geragio de

Uma etiqueta com cddigo de barra, que possui todas as informagdes cadastradas, que é

entdo afixada na peca a ser encaminhada para o tingimento e beneficiamento. Apds o

tingimento, o tecido ¢ novamente revisado, tendo cadastradas as suas novas caracteristicas

© gerando uma nova etiqueta com codigo de barra. A partir dai, o rolo de tecido € enviado

Para 0 armazenamento e expedigdo.

Com relacsio aos requisitos exigidos dos operadores, contramestres e técnicos,

y ; 29
detectou-se que eles nfo diferem muito dos ja especificados para os cargos da empresa C*.

A partir da anilise dos dados de cada empresa, podemos concluir que houve
alteragdes nas tarefas executadas pelos operadores.

No caso da empresa 4, pertencente a0 ramo de fiagdo, a diminui¢do do tempo gasto

€om a operagiio dos equipamentos, devido a presenga de dispositivo
de defeitos, levou a reducdo do numero de

s eletrénicos que

facilitam o trabalho de operagdo € detecg@o
tarefas executadas e & adigio de outras tarefas, como limpeza, transporte e reposi¢ao de
Materiais, nos cargos dos operadores, na tentativa de se evitar uma maior ociosidade da

Mdo-de-obra e também reduzir custos. Dessa maneira, a maior parte dos cargos de

Auxiliares foram extintos.
Com relagéo as tarefas dos técnicos € contramestres, verificou-se, assim como no

Caso dos operadores, uma maior facilidade de operagao
nto, a inclusdo da necessidade de manutengdo

e detecgdo de defeitos, devido a

Presenca dos dispositivos eletronicos. Entreta . ’
€letrdnica levou 4 criagdo de um novo Cargo na empresa, o de técnico em eletronica.
Com respeito as tarefas de manutengdo elétrica € mecanica, ja existentes antes
pamentos, 3 redugiio no numero de intervengdes

Mesmo da adogiio dos novos equl
o dos equipamentos, levou a redugdo

Corretivas, bem como a maior facilidade de manusel
do nimero desses cargos dentro da estrutura da empresa A, nao se alterando, no entanto, a

Natureza das tarefas vinculadas a esses postos de trabalho. |
Situagfio diferente foi encontrada nas outras empresas pesquisadas, B, C, D, E ¢ F,

todas pertencentes ao setor de tecelagem. Foram constatadas redugSes no mimero de

tarefas dog operadores dos teares, confirmando 08 relatbs de Corder (1994) a respeito da

®Para os operad 3 importante: experiéncia, atengdo, .r'esponsapi'lidade, dtlsmplm?de(;l " ln ‘Y? mlglmo e

leitura, Pars ors oofaerzgolresp da tecelagem, além dessas habilidades, ¢ 1m;:g;tail; :s i; 5::211 0?1 ;):’csg 2;};;;:32

Manual, Na revisgo é crucial a acuidade yisual, Para 0s comram'est:ics © nnsabi]idage atencio. discipli

tenico formal e prético, capacidade de comunicagdo, escolaridade, respo » alengio, plnd ¢
2

a ~ L
deq“a%o ao rodizio de tarefas.
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redugdo dessas tarefas, conforme mencionado na segao 3.1. Essa redugo no niimero de
tarefas ¢ também resultado dos mecanismos de detecgdo de defeitos que foram acoplados
%0s teares, ajudando na identificagio e resolugdo de problemas ligados ao tecimento,

aliados a0 fato das novas maquinas apresentarem um indice de defeitos em niveis bem

Inferiores as antigas. Entretanto, para evitar ociosidade nesses postos de trabalho, as

empresas reduziram o numero de operadores e intensificaram o trabalho por meio de um

umento do numero de teares sob a Supervisio dos mesmos € em alguns casos

Icorporaram fungdes até entdo executadas por auxiliares (empresas D e F), como a troca
©aretirada de materiais para processamento Ou retirada do produto acabado.

Diferente também do que OcCOITeu na empresa A, em quase todas as outras

. ~ . “ge 30
®mpresas pesquisadas verificou-se a criagdo de mais um cargo de auxiliar™, uma vez que

a5 tarefas de limpeza e lubrificagdo dos teares, antes de responsabilidade dos operadores,

Sstavam agora a cargo de uma pessoa contratada especificamente para esse fim. Essa

alteragio ¢ mais um indicio da referida redugio nas tarefas dos operadores dos teares,

apesar do aumento j4 relatado do UMEro de teares sob a supervisdo dos mesmos.

No caso dos operadores de Outros equipamentos, detectamos que, assim como os

Operadores de teares, a incorporagdo de equipamentos
ntes, devido a maior facilidade de operagdo e

microeletronicos alterou o nimero

de tarefas executadas pelos seus ocupa

ldentiﬁcacio de defeitos. No entanto, nesses casos houve a Inc
a reduzir os momentos de ociosidade desses

lusio de tarefas de auxilio

3 outros postos de trabalho, pois 0 objetivo er

casos relatados dos operadores dos equipamentos de

a engomadeira de fios fiados da empresa F, que

As tunicas exceg
2 outros postos de trabalho, foram 05
f®metagdo da empresa B ¢ dos operadores d

tiveram adicionados a seu trabalho de operd .
s técnicos € dos contramestres, nas demais empresas as

¢do a fungdo de programagdo das maquinas.

Com relagdo as tarefas do

alteragﬁes ocorreram de acordo com 0 procedimento adotado pela empresa A.

cluir que em geral as tarefas dos operadores se

Dessa maneira, pode-s¢ ¢on > far :
ntos e reativagiio da produc@o nos casos

: L e
festringem 3 alimentagdo, vigilancia dos equipam

amestres € técnicos cabem, respectivamente, as

“ parada dos equipamentos. E aos contr
nutengao mecanica d

funes os equipamentos € manutengdo
N¢des de programagio € M .
uve a terceirizagio. E importante destacar

50 ho
eletr‘)/(“«letr(“mica nos casos em que ndo h

~——

A o , C,EeF.
Criagio desse cargo de auxiliar 0C0

[Teu nas empresas B,
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também que muito pouco foi alterado em relagdo 3 estrutura de tarefas existentes antes da

Incorporagdio das citadas inovagdes.

Assim , a reagregacdo de tarefas que, segundo o modelo japones, levaria a um

“pgrading das qualificagdes , ndo 0correu de fato nas empresas pesquisadas, uma vez que

N30 se observou a incorporagio de tarefas mais complexas aos postos de trabalho

®studados, como as tarefas de manuteng@o € de controle de qualidade. Mantém-se, desse
modo, a forma taylorista/fordista de gestdo da produg@o, com a sua delimitacdo rigida das

tarefas, que 6 ¢ rompida nos casos em que existe o risco de ociosidade do trabalhador.

Excecfio deve ser feita a duas tarefas ja citadas, nas quais se observou a jungdo das

fungges de programagio e operagao.

ORMACOES PRODUTIVAS DAS EMPRESAS E SEUS
RE A QUALIFICACAO DOS OPERADORES,

3.5) AS TRANSF
IMPACTOS SOB
CONTRAMESTRES E TECNICOS

Nessa subsecdo procedemos a uma discussio dos impactos do processo de

reestruturagao sobre os requisitos de qualiﬁcagﬁo dos ocupantes de postos de trabalho de

OPeragio e manutengo nas empresas 1exteis pesquisadas.
Em primeiro lugar é preciso esclarecer que, neste trabalho, qualificagdo ¢ definida

®omo a capacidade do trabalhador de intervir no

Qualificagfio analisada por meio de seu conhecimento formal

processo produtivo, sendo esta

e técnico, habitos e atitudes,

Conforme ests descrito no capitulo 1. . |
Ses 1n0s requisitos de qualificacdo, partiremos do

Para uma avaliagio das alterag . ‘
jo tipicamente taylorista/fordista, que tem por

Pressuposto de que, dentro de uma organizag
ensificaciio do trabalho, ao lado de uma

Principios o parcelamento, especializagdo € 2 int

nfase na separagio do trabalho de concepgdo do trabalho d . :
chio de fabrica a necessidade de contratagdo de mio-de-obra muito qualificada, uma vez
' de-obra sdo a destreza, a forca fisica, a

e execugdo, ndo se observa no

Qe os atributos jmportantes para €ssa mao-

discipling ¢ a responsabilidade. .
de reestruturagiio implementado pelas

i i ' 0CESSO
Assim, iremos verificar se, apo3 o pr -
ndo rumo a novas formas produtivas que

x inha

CMpresas pesquisadas, as mesmas cstfio CamY fabril

' ' . jo-de-obra fabril.
Tequeiram de fato uma maior quahﬁcac;ao da mio-d
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Para que possamos entender o processo de mudangas por que tém passado as
®mpresas pesquisadas, com relagdo aos novos requisitos de qualificagio, realizaremos uma

andlise dog impactos do processo de reestruturagdo produtiva sobre trés aspectos

Principais, a saber:
1) reaglutinagdo de tarefas
2) conhecimento formal e técnico, € treinamento

3) atributos e habitos
No que diz respeito ao primeiro aspecto, observa-se que as empresas procuraram,

10s ultimog anos, incentivar seus trabalhadores a executar tarefas fora da defini¢io dada,
. . . 31
buscandO, de acordo com o conceito de Rezende (2000), a multifuncionalidade®® dessa

M&0-de-obra.
No caso da empresa A, foi constatada, conforme ja relatado, a adigéo das tarefas de

Hmpeza, transporte e reposigio de materiais ao cargo de operador, devido 4 extingdo dos
Cargos de faxineiro e ajudante. Além dessa jungdo de tarefas, também foi mencionada a
Pritica de rodizio de fungdes, segundo a qual os operadores s3o preparados para
desempenhar funcdes em distintas segdes, como nos abridores, passadores, magaroqueira,
ﬁlatério € conicaleira, com excegdo da se¢do de cardas, onde existe a necessidade de maior
®Xpetigncia, o que inviabiliza a pratica do rodizio.

Com relagiio ao cargo de operador de tear, presente nas empresas B,C,D,EcF,
Veriﬁcou-se, conforme j4 relatado, que houve um aumento do nimero de miquinas sob a
SUpervisio dos operadores e alguns casos de incorporagdo de fungdes até entdo executadas
Por auxiliares (caso das empresas D e F), como medida para evitar a ociosidade dos
®Cupantes desses postos de trabalho. \ )

Uma anilise mais apurada dessas mudangas leva, entretanto, a constatag¢io de que,

pesar de haver alterado as funcdes exercidas por €sses operadores, na verdade as novas

fungges incorporadas nfio apresentam niveis de dificuldade de execugdo mais elevados que
re

dessa maneira, para O seu enriquecimento. A

as antigas, njo caminhando, ’ ‘
nesse caso, de fungdes de mesmo nivel de dificuldade e
>

Multifuncionalidade buscada foi,
responsabilidade e até de niveis inferiores. ) o
No d radores de ontros equipamentos que ndo o tear, a jungdo de novas

caso dos ope

. : ioria d
farefas aos antigos cargos foi também, na maiort ; e
; inferi isando este procedimento a fazer
de niye; 1 lexidade inferiores, vis
Iveis de responsabilidade e comp

as vezes, de mesmo nivel e até mesmo

o

Verificar definigio do termo na pagina 29
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com que o trabalhador auxiliasse, nos momentos de ociosidade, os operadores de outros

Postos de trabalho. Estdo nessa situago os casos relat
auxiliam na remetagdo na empresa C, 0 pessoal da revisdo que aciona uma secadeira na

ados de operadores de urdideira que

32 - o .
empresa D, os casos da empresa E de suplentes™ que fazem servigos de auxiliares, além

dos contramestres e mestres que fazem 0 servigo de operadores ou de auxiliares, ¢ por fim

na empresa F os contramestres que fazem 0 trabalho de operadores e auxiliares e de

empregados da remetagio que fazem a limpeza.

As Unicas situagdes em que SC observou a adi¢do de tarefas que apresentavam

Maiores niveis de dificuldade ou de responsabilidade foram as seguintes: a necessidade

dos operadores dos equipamentos de remetacio da empresa B d
os operadores de teares, do turno noturno

e fazer as tarefas de

Operagio ¢ programagio da maquinas; 0 caso d
da empresa C, de realizar algumas tarefas de manutengao mecanica elementar, devido a

auséncia do contramestre nesse turno, além do pessoal da remetacgio de operar a maquina

de urdimento; na empresa E a situagdo dos engrupadores que auxiliam os operadores dos

teares, assim como dos operadores da engomadeira de fios fiados que fazem o trabalho de

Programacio ¢ operagdo do equipamento, € finalmente, na empresa F, a situacdo de

empregados da remetagdo que fazem 0 Servigo de engrupagem.

Dessa maneira, excetuando-se as funcGes anteriormente mencionadas, que
>
Tequerem de fato um maior conhecimento € qualificagdo, na maioria das situagGes

levantadas houve a adigdo de tarefas menos qualificadas e ndo inerentes ao posto de

trabalho para o qual o trabalhador havia sido contratado, representando portanto mais uma

tensificagio do trabalho do que uma alteragdo rum
a de seu ocupante.

tres, verificou-se que a presenga

o a um trabalho mais polivalente e que

Tequeira um aumento da qualificagdo médi
dos técnicos € contrames

J4 em relagfio as tarefas
ponentes eletronicos levou & necessidade de

de maquinas ¢ equipamentos dotados de com
onais de manutengdo, dev

nica, mecanica e elétrica. Junto a essa

. . ido aos mecanismos € aos
10Vos  conhecimentos dos proﬁSSI

Principios de distintas bases técnicas — eletro
omo nos €asos

s, bem como de sua freqiiéncia de

i dos operadores, uma simplifica¢do
Mudanca observou-se também, assim € p ) p ¢

NS trabalhos de detecgdo € SOlGA0 de problema

se nas respostas dos entrevistados uma certa

OCorréncia, Dessa forma, 0bsErvol”

—————— | |
€m i i eares em caso de lmPCdlmcx(
b titulr 0S Opcradores de ( ,

Inl) 8ao Conttatados para subs
’ ﬂlaneira, Operadorcs. 0S SClldo
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ambigiiidade, com muitos entrevistados relatando uma simplificagdo das tarefas de

Manutengdo, enquanto outros reportaram uma maior dificuldade.

O procedimento adotado pela empresa A, visando a atender a essa mudanga na drea

de manutengzio, foi a criagio de um novo cargo, o de técnico em eletronica, € ndo a

incorporagdo dessas novas tarefas as antigas fungdes de manuteng@o elétrica e mecénica,
desse modo nao apresentando nenhum enriquecimento.

Nas outras empresas B, C, D, E ¢ F, 0 procedimento adotado foi a terceirizagdo de
Parte das funcGes de manutengdo eletronica,
e manuten¢do mais complexos, levando o

através da contratagdo de empresas

®Specializadas para a realizagdo dos servigos d

Servig¢o mais qualificado para fora da empresa. Assim, as tarefas de manut
entaram uma pequena mudanga rumo a um

enc¢do elétrica e

Mecanica, ji existentes anteriormente, apres

Ubgrading na qualificagio que constou da incorporagio de parte da
dade, que nio foram objeto de terceirizagdo.

s tarefas de manutengdo

eh‘=tr0nica, nesse caso as de menor complexi
que esse tipo de terceirizagdo de tarefas mais qualificadas

E importante ressaltar
nson (Apud Wood, 1989), que em seu modelo

N&0 est4 de acordo com o exposto por Atki

defende que os empregos qualificados seriam preenchid
pregos com baixa qualificagdo  seriam

os por um core de trabalhadores

Pertencente & empresa principal, € 05 €
Preenchidos por trabalhadores contratados ~ pela empresa  que oferece 0 servigo

terceirizado' 4
mento reforga 08 achados de Druck (1999), de que estaria

Entretanto, tal comporta
50 somente de Servigos de apoio, considerados

Ocorrendo um crescimento da terceirizagdo 1
Como atjy; dades periféri cas (alimenta¢50, transporte € VlgllanCla, etc), mas também de

como a produgdo € a manuteng¢do, deixando,

ativi .
tividades nucleares/centrais da empresd,
um recurso que busca mal
s na atividade-fim, para s¢ transformar numa

o or especializacdo e qualidade
Portanto, de ser a terceirizagdo P ¢ d

Aravés da concentragdo de todos 0 esforgo
ustos de qualquer ma
bilidades de gestdo.

s significativas nas tarefas,

Pritica que busca a redugdo de © neira, transferindo gastos com
Saldriog, encargos sociais €, sobretudo, responsa

Um outro indicativo de queé nio estdo havendo alteragoe
Qe levem 4 necessidade do trabalhador mais qualificado, ¢ © fato de nenhuma das
ter relatado mudanga

dores com capacidade de realizar tarefas

. no critério de recrutamento da
®Mpresas de tecelagem pesquisadas

mﬁo‘dt3-obra, visando & contratagao de trabalha

abelecido pela forma de produgdo

taylorista/fordista. Inclusive, nesse campo, merece

o descrigdo de todas as tarefas que devem ser

u ~
M quadro na 4rea de produgdo com
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€xecutadas pelos diferentes postos de trabalho, sendo a sua rigida execucdo objeto de

auditorias ocasionais.

Além desse indicativo, o numero red
cargos demonstra que realmente ndo houve grandes alteragdes nas tarefas que levassem &

uzido de casos de extingdo e criagdo de novos

necessidade de trabalhadores mais qualificados. A extingdo dos cargos de espulador e

Magazineiro, relatadas pelas empresas C ¢ E, apenas demonstra as jé referidas trocas dos

feares com langadeira pelos teares sem lancadeira, ndo alterando em nada os requisitos para

A contratagio. J4 os casos de criagdo de cargos mencionados, Desenvolvimento de

Produtos e Programador de Produgdo, na empresa E, ¢ de Prensista de Residuo, na

®Mpresa A, nos mostram apenas, conforme depoimentos dos entrevistados, a inclusdo na
2

®mpresa de uma nova drea que ndo existia até entdio. O unico caso de criagio de cargo que
demonstra ser uma mudanga nas tarefas, rumo a uma maior qualificagdo, foi o do técnico

®m eletrénica , mencionado pela empresa A.

A adogdo de inovagdes organizacionais, cOmo 0 Jjust in time, grupos de trabalho ou
Programas de qualidade total, poderia também levar 2 demanda por uma mo-
96), entretanto, de acordo com o

de-obra

mais qualificada, como sugerido por Melo et al. (19
Ielatado pelos entrevistados, ¢ pouco representativa entre as empresas pesquisadas a
adogio desses tipos de inovagdes. No Gnico caso em que foram verificadas inovagGes — os
8Mupos de trabalho na empresa E —, 2 medida ndo levou de fato a um enriquecimento do

abalho, visto que a polivaléncia verificada nesse ca
Loughlim & Clark (1994), a um upgrading na

so foi a de nivel horizontal e ndo

Vertical™, que levaria, segundo Mc
qu&liﬁcagz’io,

Outro ponto defendido por diversos autores ¢ queé poderia indicar uma mudanga
vas, que de fato exigisse
balho das fungdes de execucdo, programagio e

. m um trabalhador mais qualificado, ¢
fUmo a novas formas produti ’

A jungio em um mesmo posto de rd
Controle de qualidade. Todavia, em todas a
Nitidamente separados. A programacﬁo em

Cnpresas acumula a fun¢do de mestre,

s empresas visitadas, esses trabalhos continuam

geral ¢ feita pelo técnico téxtil, que em algumas

o qual passa toda a programagdo para o

nivel horizontal ¢ aquela em que existe a jungio de
fas do posto de trabalho, € a de nivel vertical é
xidade mais elevada do que as tarefas

—
at_C.onforme j4 citado na pagina 32, P N e das tare

Vidades de um mesmo patamar
2Quela em que se observa a realiza
antenonnente executadas pelos ocupantes do pos
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contramestre, que se encarrega de distribuir as tarefas e de preparar as maquinas para a

PTOduq,ﬁo .

O controle de qualidade é normalmente feito por uma se¢a
responsavel por todo o trabalho de controle

o separada, que no caso

da tecelagem & a segio de revisdo de tecidos,

da qualidade do produto final. Em algumas empresas
Separado, que coleta os dados sobre a qualidade da produgdo e se encarrega de fazer o
a matéria-prima até o produto final,

existe inclusive um departamento

controle estatistico do processo de produgao, desde

c 4
0mo € o caso das empresas A , E.

Assim, apesar dos operadores dos equipame
Qualidade do produto final, no que sdo parcialmente auxiliados pelos dispositivos de
s, & responsabilidade pela qualidade desse

ntos serem em parte responsaveis pela

Parada automatica acoplados a0s equipamento

Produto fica ainda a cargo de um departamento separado da produgdo.

Portanto, em vista da continuidade da separagdo do trabalho de programagdo e
controle de qualidade dos de execugdo € 2 reaglutinagdo das tarefas serem,
podemos afirmar que a reestruturagio

na maioria dos

¢asos, de nivel horizontal e ndo vertical néo
®Mpreendida pelas empresas visitadas tenha de fato levado a necessidade de se utilizar

UMa m3o-de-obra mais qualiﬁcada no chio de fabrica.
pecto, relativo ao conhecimento formal e técnico e ao

Com relagdio ao segundo as
treinarnento, foram detectadas as seguintes situagdes, €xpostas a Seguir.

o formal € técnico, € import
analise de como as empresas tém tratado a

No tocante ao conheciment ante para o entendimento
dos Impactos da reestruturagdo que € faga uma
termos de exigéncias na contratagdo como

tScolarizacdio de seus trabalhadores, tanto em
que essa mio-de-obra atinja maiores niveis

também com relagiio aos incentivos dados para

de escolaridade,
portante tendo em vista 2 afirmagio de varios autores de que,

atualmente, com a adogdo de todo um conjunto de

gir da méo-de-obra um grupo de qualificagdes que sé s30
arater geral € de qualida
a educagio que permita a formagdo de

Essa analise se faz im o
inovacdes organizacionais e

te - .
Cnolégicas, passou-se a €xl

SUpridas a partir de uma educagao de c

de, deslocando a énfase no

einamento para o posto de trabalho, para
qravisio€a compreensao.

Pensamento conceitual capaz de aument '
presas pesquisadas, observa-se que

s levantados 1nas em
as exigéncias de escol

o reportaram qualquer alteragdo nesse

De acordo com oS dado

Metade delas alteraram nos ultimos anos
e as restantes Dd

aridade na contratagio —

. |
Mpresas A, E ¢ F —, sendo qU
Critério,
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Tais modificagdes foram motivadas tanto pela adogdo das novas tecnologias como
também de maneira a facilitar o processo seletivo (empresas A e F), tendo em vista o

grande niimero de candidatos que se apresentam quando da abertura de uma vaga.

A tabela abaixo retrata as exigéncias de escolaridade para todas as empresas

Pesquisadas, inclusive as que ndo alteraram €ss€ critério mais recentemente.

TABELA 3.5
ESCOLARIDADE REQUERIDA NA CONTRATAGCAO

\
CARGOS/EMPRESAS

SEM
EXIGENCIA

DE 1°A 4°
SERIE

1° GRAU
COMPLETO

2°GRAU
COMPLETO

e —————

X

Técnico - A
B X

E

Con—
Ontramestre — A

>

el ] ] B

Fo
nte: Elaboragdo prépria

A partir desses dados constata-se que 2 maioria das empresas exigem o 2° grau
2

C : mestre, € para o cargo de operadores a
Ompleto para os cargos de técnico € contra , €D g P

eXiganpia 4
Xigéncia é o 1° grau completo.

Esses dados devem, mo entanto, St relativiza
Observadas contratagdes 1O periodo mais recente. Dessa maneira, fica a duvida se esses

dos, uma vez que ndo foram
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Tequisitos vdo de fato prevalecer para novos recrutamentos, visto que ndo ocorreram

Mudangas significativas nas tarefas dos operadores, contramestres € técnicos, que

1 A .
Cvassem a essas exigéncias de escolaridade.

Deve ser salientado que a maioria das empresas relataram que o importante mesmo,

10 recrutamento para os cargos de operadores € contramestres ¢ a experiéncia, tendo ainda

Algumas delas reportado que recrutam para €sses cargos internamente, através da promogdo

de trabalhadores mais antigos e j& com um certo conhecimento das maquinas adquirido

Pela observagdo didria do trabalho. Tal afirmagao s6 vem confirmar as conclusdes ja
relatadas pelo Censo de Americana, que destaca ser a experiéncia o requisito mais
i ~

Mportante para a contratagao.

J4 para os cargos de técnicos © contramestres, as €m
nica, eletricidade, dentre outros, conforme a

presas mencionaram a

i a . ’ A
Mportincia de um curso especifico em meca
ar ~

€a de atuacio do trabalhador.

Outro ponto importante relatado foi que p
a tio importante a escolaridade, a incorporagio de

ara os cargos de operador € de auxiliar,

a . : x
Para os quais antigamente ndo er
e levou a uma maior exigéncia de

dispositivos microeletronicos e de painéis de control
®scolarizagdo, com a demanda por trabalhadores que sejam pelo menos alfabetizados.
e metade das empresas nio terem reportado mudangas nos

No entanto, apesar d
e delas alegou problemas com a méo-de-obra

c gL
Titérios de contratagdo, uma grande part

local, que estao intimamente associados a €sse paixo nivel de escolarizagdo. Dentre esses

Problemas estio:
as A, DeE;

+ baixo nivel de escolaridade — empres
empresas A, B e D;

- dificuldade de adquirir novas qualificagdes =
gico — empresas AeD.

-dificuldade de desenvolver raciocinio 16
zagio da mio-de-obra, feita pelas

ix0s niveis de escolari

Apesar da queixa dos ba
mencionou a existéncia de qualquer incentivo

e . . ~
Mpresas A, P e E, a grande maioria ndo
ica excegdo foi a empres

s, com 0 apoio do SESI. Essa situagdo de

a . . . a B, que criou recenteme
Para a melhoria desses niveis. A U1 > 4 nte

Uma eseolp para alfabetizagdo de seus empregado

jo-importancia da escolaridade, apesar das queixas

f; )
alta de incentivos s6 vem confirmar 2 n

co .
Dstantes dos empresarios.
Entretanto, deve-se esclareccr ue

e 3 . .
Scolaridade da mio-de-obra um dos requisitos
oS ressa
om dispositivos microeletronicos e painéis de

a despeito das evidéncias de ndo ser a
mais importantes para a contratagdo, como

foi enfatizado pelos vérios depoiment ltando a importincia da experiéneia, a

ing " .
Orporagiio dos novos equipamentos ©
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controle acoplados ¢ um impeditivo de acesso as empresas da mio-de-obra analfabeta, fato

CoOmum até entio.
A verificagio das praticas de treinamento no interior das empresas pesquisadas €

Outro importante dado para a discussao das mudancas na necessidade de qualificacdo da
méo-de-obra fabril, por duas razoes, principalmente: em primeiro lugar, pelo fato da

adogdo de inovacgbes levar, conforme ja explicitado no capitulo 1, a necessidade de

Subsﬁmi@‘glo do treinamento exclusivamente on the job, pela realizagdo de programas de

desenvolvimento integral do trabalhador, incluindo tanto aspectos relativos a

Conhecimentos especificos como globais, tentando, dessa maneira, ampliar a visdo e a

®ompreensio do processo produtivo por parte desse trabalhador.

Em segundo lugar, pelo fato da verificacdo da duragdo do treinamento, necessario

Para g operagio dos novos equipamentos incorp
dificuldade do trabalho com esses equipamentos €m relagdio a0 maquinario anteriormente
de qualificag@o.

orados & produgdo, mostrar o nivel de

utilizado e, conseqiientemente, s nOVas necessidades
Isso posto, a analise partird da verificagdo, dentro das empresas pesquisadas, de
>

C
2da um dos pontos ressaltados.
presa A reportou a realiza¢do de treinamento

No tocante ao primeiro aspecto, 2 €1

Com todos os seus empregados, sendo O MESMO de naturez
mecedores e dos programas regulares de

a especifica e global e

Wtilizando-se do treinamento fornecido por 0
de uma mudang¢a rumo a

treinamento interno, dando indicios, 2 partir desse depoimento,
o, o diretor reportou que, excetuando-se

Maiores necessidades de qualificagdes. NO entant
amentos Internos regulares, a maioria desses

S chefias, que participam dos trein

trabalhadores do chdo de fabrica recebem soment
mento tipicamente on the Jjob.

e o treinamento oferecido pelos

fornecedores de novos equipamentos, treina
sadas, a maioria oferece t

situagdes para as quais se verifica a sua

, inamento on the j
Nas demais empresas pesqui reinamento on the job, dado

POr funciondrios mais experientes, em todas as

esempenho, €asos de promogdo. Nas situacSes em

Necessidade: novatos, problemas de d

Qe se observa a incorporagdo de um novo equl
edor.

pamento a0 Processo produtivo, o

tremamento é oferecido pelo proprio fornec
e os programas enfatl

abalho que sera executado.

zam conhecimentos técnicos
Todas elas relataram qu

®Specificos e globais, mas atinentes apenas 20 o

tilizagdo de instituicOes externas para realizagdo de

A vinica empresa que reportou t
freinamento foi a empresa C, que€ envia operadore

formagzo fornecido pelo SENAL com duragdo de trés meses.

s recém-admitidos para um curso de
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Aldm dessa baixa utilizacio do servigo de instituicBes externas, constatamos

também que, na maijoria das empresas pesquisadas, 0s treinamentos oferecidos sdo em
Pequeno nimero, nio se observando a existéncia de programas regulares de treinamentos.
Dessa maneira, ndo podemos concluir por uma modificagdo das praticas que,

levando 3 umg maior necessidade de qualificaggo da mao-de-obra do chdo de fibrica,

equeira outrog tipos de treinamento que ndo o treinamento on the job.
Em relagio a0 segundo aspecto, observa-se que, no caso dos operadores, ndo existe

Necessidade de se aumentar o tempo de treinamento, uma vez que o trabalho, com a

i x , . . 3 vieilAncia _
fcorporagio dos novos equipamentos, ficou circunscrito a vigilancia do equipamento,

faCilitando enormemente as tarefas de detecgdo € solucio dos problemas. Entretanto, como
J& foi ressaltado. & necessaria uma mao-de-obra pelo menos alfabetizada e responsavel,
3

Uma vey que uma vigilancia inadequada dos equipamentos pode provocar enormes perdas

Para as empresas.
o defendido por Corder (1994), que também

Esta constatagdo esta de acordo com
Telatoy uma redugfo nas exigéncias de instruc¢do € nos tempos de treinamento necessarios

Para a operagio dos novos equipamentos.
tencdo, observou-se que nas empresas que nao

J& no tocante ao pessoal da manu
terceirizaram parte das novas tarefas de manutencdo, como as eletro-eletrdnicas, as
Pheumaticas, dentre outras, incorporando-as  as fungdes dos contramestres ou de
departamemos especializados, existe realmente necessidade de se aumentar os tempos de

arios ao desempenho das

treinamento’ Vvisto serem esSes novos ConhCClmentOS necess
rvar uma maior facilidade na detecgdo e

tarefas, apesar de também nesses €asos S€ obse
Solugio dog problemas com 0S maquinrios, além de uma reducdio na freqiiéncia de

0CO A~
Corréncia dos mesmos.

Em relagdio ao ltimo aspecto, referent

Com a5 alteragdes ocorridas em termos de tecnologia e gestdo da produgdo,
cionalidade, a autonomia e ao

¢ a0s habitos e atributos, ja foi relatado que,
uma maior

®bfase passou a ser dada 2 polivaléncia, a multifun
o partir dai, 2 valorizar os atributos pessoais,

c :
OMprometimento, passando-se,

COMportamentais e de conhecimento do trabalhador, '
responsabilidade, curiosidade, criatividade,

até entdo negados pelas formas

Clissicag de produgio, como por exemplo: .
o, amplitude e profundidade de conhecimento,

S'0012:1bilidade, cooperagio, iniciativa, atenca

Visio global/generalista, dentre outros. ‘ )
e das mudangas nos atributos requeridos da méo-de-obra,

Dessa maneira, a andlis o
portﬁncia de requisitos, como a destreza, a

Mravés da qual se verifique uma perda de im
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forca fisica e a disciplina, em dire¢do a €sses NOVoS atributos citados acima, pode nos
Propiciar dados importantes para uma avaliagdo de alteragbes rumo a novas formas

Produtivas que de fato exijam trabalhadores mais qualificados.
Um outro ponto importante para avaliago dessas mudan¢as rumo a maiores

®Xigéncias de qualificagdes ¢ a andlise das praticas de rotatividade ¢ de administragéo de

Pessoal, uma vez que esses dados podem, segundo Corder (1994), expressar a importéncia

da permanéncia do trabalhador na empresa devido a sua qualificagdo, embora em alguns

€as0s possam também retratar o interesse das empresas de manutengdo de um coletivo de

trabalhadores adaptados &s normas de disciplina ¢ responsabilidade fabril.

Conforme dito anteriormente, os atributos citados como importantes nas empresas

Pesquisadas n#o se alteraram muito de uma para a outra, sendo basicamente, no caso dos

Operadores, a experiéncia, a atengdo, a responsabilidade e a disciplina. Naqueles casos em

que existe o controle do painel eletronico pelo operador, acrescenta-se o atributo de nivel

Minimo de lejtura. e nos casos em que nio existe painel de controle, o nivel minimo de
2

leiturg ¢ substituido de pela destreza manual e/ou acuidade visual.
Entretanto, nos dois casos em que S¢ observa a jungdo de tarefas de programagdo e

CXecucio (empresas B e E), além dos atributos comuns aos operadores, acrescentam-se
b

Outros, como o conhecimento técnico pratico, escolaridade e a capacidade de resolugao
de problemas,

Com referéncia aos atributos dos contr
ja citados para 0s operadores, acrescenta-se o

amestres € técnicos, além da experiéncia,

Atengio, responsabilidade e disciplina,

Conhecimento técnico formal e pratico, a capacidade de co
e e de administragdo de pessoal, também néo

municagdo e a escolaridade.

Com relagio as praticas de rotatividad
®Bcontramos muitas divergéncias entre as emprosas. Em todas elas ndo existe como pratica

A Promogiio da rotatividade, embora em nenhuma delas tenhamos encontrado uma politica
¢ ’
de estabilidade definida ou garantias formais de estabilidade. Exce¢ido deve ser feita a

CMpresy F que adota como procedimento © acordado com o sindicato, que impede
3

demissges de setembro a dezembro.
Esses procedimentos em relagao
"dices de rotatividade mensais bastante baixos,

Oe 5% a més, apesar de algumas empresas reporta
Totatividade ge deva também a uma menor mobilidade da méo-de-

3 estabilidade da mao-de-obra tém levado a
que estdo de acordo com o relatado entre
rem que essa reducdo nos indices de

obra, devido ao

48ravamento da situagdio de emprego, com a onse.
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Além de ndio promover a rotatividade, as empresas pesquisadas, de um modo geral,

#m adotado algumas préticas de concessao de incentivos, visando a evitar uma maior

Totatividade e o absenteismo da mio-de-obra.
Dentre essas praticas estéo:

vale-transporte — empresas B, E ¢ F;

Plano de satide — empresas A,B, C ¢ E;

politica de cargos e saldrios — empresas A € D;

bdnus para niio-faltosos — empresa C;

refeicio ou cesta basica — empresas E e F;

previdéncia privada — empresa F;

bonus — empresas A ¢ E;

convénios ~ empresa A.

Os indices relatados de absentels
para todas as empresas pesquisadas, demonstrando se

mo da mao-de-obra também se mantiveram em

Nveis mensais baixos, entre 0 € 5%,
pelo menos um
acado é a declaragdo da empresa A, que elegeu o

n3 jor medo de demissdes.
90 um menor descontentamento, ma

Um importante ponto a ser dest

os cruciais para a mao-de-obra,

Sobrepondo-se inclusive a escolaridade, num
Valorizagsio de atributos tipicamente taylorista/fordistas e reafirmando a constatagio de

Corder (1994) de que as praticas de rotatividade € administragdo de pessoal podem visar
Mais & manutencio de um coletivo de trabalhadores adaptados as normas de disciplina e

fesponsabilidade fabril do que a formagao de um contingente qualificado.
A partir desses dados pode-se observar que ndo houve grandes alterages nos
Tequisitos considerados essenciais para a mio-de-obra do chdo de fabrica, visto que foi

Possivel conciliar as mudangas tecnolégicas com alteragoes
de novos equipamentos com controles

reduzidas nas formas de

Organizagio da produgdo. Entretanto, 2 adogao
u o contetido bragal das tarefas, pela maior

eletrdnicos e painéis acoplados elimino

facilidade na detecgdo de defeitos € redugdo na freqiiéncia de sua ocorréncia. Além do

om que, aliados aos antigos requisitos de

. o .
malsa a lrlCOrpQraQEio de novos equ1pamentos fez
visual, outros ganhassem importincia, como a

destreza manual, forca fisica € acuidade

ienci _— tico
®Xperiéncia, o conhecimento t€CRICO formal e pratico,
ruciais para essa mio-de-obra.

a capacidade de leitura, apesar

. - ; c
daqueles antigos requisitos ainda permanecerem |
demos concluir que as empresas pesquisadas,

Portanto, a partir desse relato, PO

38im como a maior parte das empresas nacionais, adotaram um tipo de reestruturagdo

Fagm e

ream
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defensi ' ‘ . .
ensiva. Essa reestruturagdo, B medida em que fol parcial ¢© restrita a alguns
equi . . . i

quipamentos considerados importantes para 0 processo produtivo, nao {evou a grandes
de qualiﬂcaqio dos trabalhadores vinculados a0

mo i 0 \ .
dificagbes no tocante a5 pecessidades

chio de fabrica.

Os escassos casos de reaglutinacao de tarefas em nivel vertical, as pequenas
mudangas nos requisitos considerados essenciais para mao-de-obra fabril e a incipiente
alteracio nos requisitos de escolaridade eafirmam a conclusdo de Koblitz &
Ribeiro (2001b) de que podem ocorrer alteragdes 12 pase técnica Sem que iss0 leve a

todos de gestao, desde que

I o |
grandes mudangas nos meé essa situagao € revele lucrativa, uma

ez que a logica social do modo de produgao capitalista esta voltada para @ maximizagio

da m b
ais valia
 tarefas de operagao € programagao efm um

As situagdes observadas de jungdo da

como Carvalho (1993) ja

gyma forma especifica de

d . , ’

uas situagdes sao vl exemplo de que © posswel fazer uma outra escolha que de fato
ente € qualiﬁcado.

aum trabalho mais polival

alertava, que a adogdo de uma nova

Unico

cargo nos mostra
2

organizagao do trabalho. Essas

tecnologi )
ologia por si s0 n3o impoe

ermita i
permita trilhar o caminho rumo
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CONSIDERAC()ES FINAIS

A partir do final dos anos 70, observou-se um amplo processo de reorganizaqﬁo das

e ~ . . ~ . -~ . .
mpresas em 4mbito mundial. E© setor textil 1ao ficou imune 2 €552 realidade.

A incorporagao de inovag0es, radicals © incrementais, nos equipamentos utilizados
de C
ntro do processo produtwo Juntamente com 2 ado¢ao de inovagdes orgamzacmnms

ermiti ~
permitiram alteragdes 1O processo de or gestdo da produgdo, que, como foi

re .
ssaltado, refletiu sobre 2 estrutura de emprego-
O Brasil, apenas 10 final da década de g0, comegd @ utilizar essas inovagdes

di ;
fundidas em ambito mundial, pard fazer fac
das vendas e da rentablhdade, devido as alteragoes no ambiente macroeconamico

Porém, €sse mowmento
nacional, devido a grande peterogeneidade intra €

e a0 ac1rramento da concorrencxa e a queda

veri
ificadas naquele momento- de mudangas ndo ocorreu de

fo .
rma homogenea dentro do setor textil

in .
fer firmas existente 10 SEt0T desde a sud constituigao:

Os resultados obtidos 2 partir do que constituem O objeto desta

pesquisa, confirmam €sS€ movimento &€
dessa heterogeneldade ntra € inter firmas 1o universo das empresas pesquisadas,
Jurante 08 anos 90, uma grande

mudangas, retratando inclusive 2 manutengao

e houves

Os dados coletados evidenciam @
as Maiores empresas ou aquelas dedicadas @ nichos

re
preocupagdo com a modermzac;ao,
de mercado fazendo umMa 0 dernizagio mais ampla © as menores optando por uma

modem’ ~
izagdo parcial.
mesmo nas empresas maiores, a0S

Entretanto, €554 modemizaq
obtenqao de uma maior qualidade €

m uma ampla incorporagao do

r .
produtividade, ndo S€ observan 0
rodutivos conﬁgurando-se, Jegsa forma, uma

T
Progresso técnico 30° processos p

modernizach
mizacio defensiva
nire e dentro das empresas pesquisadas,

Dessa maneira, detecta-
g obsoletos, apesar da redugdo na

da ter A
convivéncia de equipamentos m

ida y g .o
de média desses maquinanos:
e eestruturaqao das empresas pesquisadas fora

Um aspecto singular dO processO r
deicas gobre as orgamzwclonaxs, demOnStrando

Prevalgncia da adogdo d¢ inovago

S » =
Cr pOSSIVel a conjugaqao de ira nSfOTma(;Oe

me
¢todos de gestdo, desde que essd
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alia. Alem disso, €5S€

social do modo de produga

aspecto reforga a afirmagao de Zzr e limitar a8
elagdo @ organizagao do trabalho, POF sis a forma
trilhar outros

truturagao i

6 ndo 1mpoe um

es 1
colhas possiveis com I

aminhos.
quisadas

s empresas Pes

corre
spondente, sendo possivel
sem uma grande

Conclui-se, portanto, que 2 rees
s¢ apoiou basicamente na adogao de inovagdes €M eqmpamentos,
preocupagdio de alteragdo da forma (radicional de € organizar @ gerT processo produtive-
rte das empresas nacionais, uma reestrufuragao
processos

$S0 técnico aos
sso de gesta

na maior pa

Foi
, desse modo, assim cOMO
50 de pfogfe

jvo de uma am

d .
efenSlVa’ sem Obj et
30 da

roduti
produtivos nem preocupaqﬁ
os dados {evantados

q estrutura de
coes

produgio.
técnico © ox:ganizacional,
delas sobre

Di
iante dessas mudangas 10 aparato
os reflexos
ocorreram alteral

por este
estudo permitiram investigal tambem
centes demonstraram que

pesqmsas re
de-obra fabril.
m detectadas

-aveis da mao-
efas dos operadores, fora

qualiﬁcagﬁo,

cutadas

empr
prego, uma vez que varias
apenas

nos t
equisitos de qualificacdo dese)

No tocante & reaglutinagd® das tar
. ormente €X¢

as situagGes em que 2 jungao
que as antert

Vlsto g ..
erem atividades de complexidade

pelos
ocupantes daquele posto de trabalbo-
a das situagde

cou na reali

s tarefas aoS antigos

30 de nova
50 do trabalho

s de integras
a intensiﬁcac;

dade foi unk
patamar 'mferior,

Entretanto, na maiori

Cargo
s
de operadores, 0 que S€ verift
m mesmo P

ecutadas,

em termos de

pela junca
junciio de tarefas de u
momentos de

Compl .

X1 ) .

dade, as anteriormente €%
a existéncia de

bservou—se
os de

g desses post
e componentes

0(;'10 H

sidade dessa mio-de-obra.

s tarefas dos contramcstres e téenicos, ©
sdia dos ocupante

Com relagfio &
¢ dotados d

congdi
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optaram por internalizar esses servigos ou parte deles, no caso os menos complexos,
Jevando & criagiio de novos cargos mais qualificados ou enriquecendo parcialmente antigos
postos de trabalho.

Os escassos casos verificados de adogdo de inovagdes organizacionais, bem como
de reaglutinaciio das tarefas de execugdo, programagio e controle de qualidade num
mesmo posto de trabalho, demonstram também que pouco se trilhou do caminho rumo a
maiores necessidades de qualificagio dos trabalhadores do chdo de fabrica.

No tocante aos aspectos relativos ao conhecimento formal, técnico € ao
treinamento, constatou-se que, apesar da maior parte das empresas exigir o 1° grau
completo para os cargos de operadores, € 0 2° grau para oS de contramestre e técnicos, tal
exigéncia ndo foi decorréncia apenas da adogdo de novas tecnologias, mas principalmente
uma forma de facilitar o processo seletivo, tendo em vista o grande nimero de candidatos
que se apresentam por ocasido da abertura de uma vaga.

Um ponto comum em quase todas as empresas pesquisadas € que, para 0S
operadores, a experiéncia no posto de trabalho ¢ mais importante que a escolarizagio
formal, a0 passo que para 08 contramestres € técnicos é necessério, além da experiéncia,
que 0 seu acupante possua conhecimento técnico formal especifico na sua area de atuagao.

Apenas uma pequena mudanga nesse aspecto foi detectada, relacionada com 0 fato
de que a incorporagio de equipamentos com dispositivos microeletronicos € painéis de
controle acoplados tornou-se um impeditivo para a contratagio de mao-de-obra analfabeta,
fato comum até entio na maior parte das empresas.

Apesar dessa mudanga, niio podemos afirmar que ocorreram 1nos ultimos anos
alteragdes significativas nas exigéncias de escolarizagiio que retratem de fato que as
transformagges no aparato produtivo estejam Jevando a maiores necessidades de
qualiﬁcwﬁo.

Em termos de treinamento, detectou-se também que pouco foi alterado, tanto em
relacio 3 substitui¢fio dos treinamentos exclusivamente on the job por outros que visem ao
des&nvolvimem0 integral do trabalhador, como em relagio a duragdo dos treinamentos,
quU€ poderiam estar significando alteragfes Tumo a mais exigéncias de qualificacdo dos

trabalhadoreg fabris téxteis.

No tocante a0 viltimo aspecto investigado, as mudangas nos atributos ¢ habitos

desses trabalhadores. detectou-se, da mesma forma que OS Qutros aspectos ja relatados,
b b
uma Mudanga incipiente. A partir da adogdo das novas tecnologias e formas de

Organizacy e gestio da produgdo, oS antigos atributos de destreza manual e for¢a fisica
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1. Processo produtivo na Fiagdo

No processo de fiagdo de fibras naturais ha uma etapa prévia, relacionada 3
obten¢do da fibra téxtil. Consiste basicamente das operagdes de separagiio das fibras do seu
material de origem, da limpeza destinada a eliminar o grosso das impurezas e do
enfardamento. No caso do algoddo, significa retirar as fibras que revestem as sementes,
resultando no algodio em pluma( descarogado), composto em fardos que pesam entre 180
e 200 quilos. Essas operagdes de beneficiamento geralmente sdo realizadas por empresas
especializadas (cotonificios) mas podem se constituir em departamentos especificos de
empresas integradas.

Na fia¢do, a matéria-prima € submetida a uma sele¢do, onde suas caracteristicas
principais s3o aferidas: o comprimento, espessura e resisténcia das fibras; contetido de
impurezas e tipo de algoddo. As caracteristicas especificas da matéria-prima determinam o
tipo e a qualidade final dos fios resultantes do processo. Vencida esta etapa, tem inicio o
processo de fiacdo propriamente dito, através do qual as fibras sdo orientadas em uma
mesma direcfo e torcidas de maneira a prenderem-se umas as outras por atrito, resultando
em fios continuos com didmetro pré-determinado.

Na primeira operagdo, as fibras ja classificadas sdo desembaragadas através da
operagdo de trés maquinas: abridores, batedores e cardas. As duas primeiras, dispostas em
“sala de abertura”, floculam e misturam o algoddo proveniente de diversos fardos, fazendo
com que as fibras fiquem soltas. O algoddo assume entdo a forma de rolos de mantas de
batedores que, em seguida, ¢ submetido a operagdo de cardagem. Esta operagdo € de
decisiva importancia na determinagfio da qualidade do fio, pois fazendo o algoddo passar
nos intersticios de cilindros de agulhas rigidas, ela completa a separagdo, paralelizagdo e
limpeza das fibras.

Apds esta etapa, o processo pode se completar de duas formas: na primeira
alternativa — fiagfio de fio cardado -, o algodio € enviado diretamente aos passadores, cuja
finalidade € regularizar o material em peso por unidade de comprimento. Na outra
alternativa - que resulta em fio de qualidade superior -, o algoddo sofre a ag¢do das
juntadeiras, laminadeiras e penteadeiras, onde prosségue a operagdo de limpeza e
paralelizagio e, também, sdo eliminadas as fibras que ndo atingem o comprimento
desejado. A partir dos passadores, as etapas voltam a ser comuns e se resumem as

operagdes de estiragem (afinar o material) e paralelizagiio das fibras.
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O processo de obtengdo de fios através do sistema open-end dispensa as operagdes
realizadas pelas magcaroqueiras e conicaleiras, tornando a produgdo menos descontinua.
Esse sistema inova 0 conceito de tor¢do, empregando o principio de ag¢do centrifuga, em
vez do fuso, para formar o fio. As operacdes de estiragem, tor¢do e enrolamento sdo
totalmente independentes. Da operagio de estiragem as fibras sdo transferidas
Sparadamente através do break para o ponto de coleta para open-end do fio. Quando as
fibras chegam, o open-end ¢é torcido e o fio retirado e enrolado em uma bobina.

No caso das fibras quimicas, o processo de produgdo recebe o nome de fiagio, mas
ndo deve ser confundido com a fiagdo téxtil. Neste caso, a fiagio consiste basicamente de
duas etapas: a extrusdio ¢ a solidificacdo. A extrusdo ¢ uma operagdo em que uma
Substancia pastosa € pressionada através dos finos orificios de uma pega chamada fieira. Os
filamentog resultantes sio endurecidos pelo processo de solidificagio. Antes de atingir a
forma final, as fibras ainda passam pela estiragem (realizada durante ou apds a
SOlidiﬁCaQEO), através do qual se obtém a redugfio do didmetro da fibra.

As fibras quimicas podem assumir trés formas distintas de apresentagdo. O
rrlOnoﬁlamento, que ¢ um unico filamento continuo; o multifilamento, composigio de dois
U mais monofilamentos continuos, reunidos paralelamente; e a fibra cortada, resultante do
corte, em medidas determinadas, de um grande feixe de filamentos continuos. Ha certa
Preferéncia pelo uso de fibras cortadas, devido ao fato de que a técnica de corte permite a
Obtenﬁlﬁo de uma grande variedade de produtos téxteis e, sobretudo, a mistura e adi¢do de
diferentes qualidades de fibras. Além disso, a fiago a partir da fibra cortada apresenta um
fenor custo relativo.

As fibras quimicas podem ser submetidas a tratamentos especiais antes do seu
°Mprego nas fiages téxteis. O objetivo é alterar o perfil das propriedades que as
Caracterizam (como o volume e a clasticidade, por exemplo). Esse € o caso do processo

Conhecido por texturizagiio, através do qual se obtém filamentos empregados

Principalmente ng confec¢do de meias e malharias em geral.
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2. O Processo Produtivo na Tecelagem

No caso dos tecidos planos, a sequéncia de operagdes difere dependendo da
natureza da matéria-prima utilizada e do tipo do tear empregado. Em termos gerais, quando
se emprega os teares com langadeira, pose-se dividir o processo produtivo em trés fases: a
preparagdo, a tecelagem e a inspegéo do produto final.

No inicio da fase de preparagfo, os fios provenientes da fiagdo sdo enrolados em
bobinas de maior capacidade, através das conicaleiras. Em seguida, esta fase se subdivide
nas operagdes de preparagdo do urdimento ¢ preparagdo da trama. O urdimento consiste em
reunir um determinado nimero de fios, paralelamente entre si, com um comprimento
constante ¢ pré-determinado (estabelecendo o comprimento do tecido a ser produzido) As
maéquinas urdideiras sdo de dois tipos: a seccional — que retine todos os fios em um s6 rolo,
dispensando maquinas auxiliares -, e a continua, que executa o enrolamento dos fios em
varios rolos de didmetros relativamente grandes.

O urdidor seccional é mais adequado para a utilizagdo dos fio tintos ou retorcidos.
O processo € constituido por duas etapas: em primeiro lugar, os fios do urdume,
provenientes de uma gaiola que contém as bobinas, sdo divididos em segdes, que sdo
depositadas em um tambor, até atingir a quantidade de fios necessdria para completar toda
a largura do urdume. Em seguida, o urdume ¢ transferido do tambor para o carretel que vai
alimentar o tear. Quando se utiliza, fios singelos (um tnico filamento, néo retorcido), ha
necessidade de engomé-lo para conferir maior resisténcia a tensio. No entanto, dada a
maior utilizagdo dos urdidores seccionais para os fios tintos ou retorcidos, a engomadeira
raramente ¢ utilizada para urdumes preparados por urdumes seccionais. _

A utilizagdo do urdidor continuo é mais adequada para a montagem de fios singelos
ou crus. Ele junta os diversos fios que compdem o urdume em um dos varios carretéis que
alimentardio a engomadeira, de onde sai o carretel que vai alimentar o tear.

Na remetagfio, os fios sio passados através dos olhais dos licos do tear
(responsaveis pela separagdo do urdume em camadas, possibilitando o tecimento), pelas
puas do pente (responsaveis pela parada do tear no caso de rompimento do urdume). A
atadora é utilizada para emendar as pontas dos fios do urdume do rolo que terminou com o
proximo a ser utilizado.

No fluxo do processo de preparagio da trama, ocorre a espulagem, operagdo em
que as espuladeira recebem os fio em conicais, cnrolando-os compactamente em espulas

cspeciais, que sdo introduzidas nas langadeiras. A partir desse ponto tem inicio a fase de
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tecelagem propriamente dita, que consiste em uma sequéncia de movimentos sincronizados
que entrelaca os fios do urdume, dispostos longitudinalmente em carretéis, e os fios da

trama, dispostos em espulas, que percorrem transversalmente o espago ocupado pelos

primeiros.

A insercio da trama pode ser realizada por diferente veiculos. Os teares

convencionais utilizam a langadeira, enquanto os mais modernos que utilizam veiculos
sélidos usam haste com pingas ou projéteis. Ha também teares que utilizam fluidos,
principalmente o jato de dgua e 0s que utilizam jato de ar. No caso dos teares sem
langadeira, o fio da trama ¢ alimentado diretamente da bobina proveniente da fiagéo,

eliminando as operagdes de preparagdo da trama, necessaria nos teares convencionais.

A tiltima fase do processo industrial € a inspegdo. Nesta operacdo, quando utilizada

pelo método mais antigo, utiliza-se uma prancha de vidro fosco, inclinada e iluminada por

tris, por onde passa o tecido, puxado com o auxilio de um motor, conhecido por tribunal.

3. O Processo Produtivo na Malharia

A malharia corresponde a um processo produtivo distinto da tecelagem. A obtengdo

da malha se da como resultado da passagem de uma lagada de fio através de outra lagada

de fio. Genericamente, as técnicas u
onde os tecidos sdo obtidos de um unico fio que realiza evolugdes em

tilizadas na malharia sdo classificadas em dois tipos: a

malharia de trama —

diversas agulhas - , € @ malharia de urdume — onde os tecidos s@o obtidos a partir das

evolugdes de diversos fios em diversas agulhas.

Do ponto de vista tecnolégico existem atualmente cinco tipos de equipamentos

basicos utilizados para a produgéo de malhas: circular, Kettenstuhl, Taschel, retilineas e

meias.

4. O Processo Produtivo no Acabamento

0 processo produtivo no acabamento envolve etapas de

Esquematicamente,
pamento. Na preparagdo sdo removidas as impurezas do

preparagio, tingimento € acd
tecido cru. Primeiro, O material € submetido ao verificador, para observar a possivel

existéncia de defeitos nos tecidos O
s tecidos sdo alisados ¢ tém suas pontas eliminadas; a

u fios (nés, manchas, rupturas, falta de trama, etc).

Depois, na chamuscagem, 0
merceirizagio permite aumentar-lhes 0 brilho ¢ tornd-los mais permedveis aos corantes; o
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alvejamento é uma operagdo opcional, pela qual devem passar os tecidos que receberio
cores claras. No tingimento os tecidos recebem os corantes, adquirindo outras
caracteristicas — como as de impermeabilidade e maciez -, é encorpado, submetido a
secagem e tem sua largura definitiva fixada. Finalmente, o processo é completado pela
passagem do tecido pela calandra universal, onde € executado o alisamento, melhorando a

qualidade de toque e retirando as dobras erradas.
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ANEXO 2 - DESCRICAO DAS TAREFAS DOS FIANDEIROS E TECELOES EM

1950 E 1980

TAREFAS DOS FIANDEIROS - 1950

TAREFAS DOS FIANDEIROS — 1980

1 — patrulhar constantemente cada maquina no
comprimento da volta; alimentar; corrigir
defeitos e fazer as emendas dos fios quebrados

2 — ajudar os auxiliares com as latas e
reacionar as maquinas

3 — remover manualmente os nds do algoddo
formados no cilindro limpador

4 — consertar viajantes defeituosos
5 — coletar as sobras

6 — tomar nota dos defeitos mecanicos e
reporta-los ao mecanico ou contramestre

7 - limpar e lubrificar suas maquinas.

1 — patrulhar as maquinas seguindo um
programa pré-determinado (rota, tempo, etc. );
emendar as fitas quebradas e pequenos
defeitos; agéio preventiva

2 - retirar latas cheias e substitui-las por
outras vazias

3 — substituir a pega automdtica ou limpar o
sistema em caso de defeito

4 — tomar nota de quais maquinas apresentam
defeitos e reportd-los ao mecdnico ou
contramestre.

Fonte: Schmitz In: Corder (1994)
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1 - checar o tecido langado quan
tear, assim como evitar 2 form
tebarbas e defeitos

. . e
2~ encaixar a langadeird corretament

N t par a
4 — estar sempre alerta 4 parada do tear P
Vitar quebras ou rompimento do

5 - estar sempre alerta 12 parada
da retirada da trama

. eni-1a PO
6 - remover a bobina vazia € substityt P

Outra cheia (alimentagao)

7." patruthar  © conjunto
Cuidadosamente, observando P° a
W8 para tentar detectar def
Sstiramento, sujeiras ©

Movimento ou parado

%;. corrigir defeitos nO tecid
atidas (desenrolar, reestiral relig

}0 ~ comrigir defeitos N0 tecido ©
esoura, pingas ou pequenos pentes

H- limpar o tear

12 < \ubrificar o tear

»

' n
S: ~ reportar OS defeitos mec2
echinico ou ao contramestre:

Fonte:
Onte: Schmitz In: Corder (1994)
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ANEXO 3 - QUESTIONARIO

EMPRESA:

1) Caracterizagio:
L1)  Setor:
ossul (existe possibi\idade de

12)  Quais etapaS do proce
( mais de uma respOsta) o
( ) Produgao de fibras artificiais g/ou sintéticas
( ))gr.odll@o de fibras paturdls »
( )Fl.a9§° de fios sintéticos e cificiats |
( )Tlac;ao de fios naturais
0) Tecelagem de tecidos P anos
0 ecelagem de tecidos P anos
( )Acabamento

Outros (eSpeciﬁcar)

13
) Ano de Fundagd®:
0/0

1 .
4)  Natureza do Capital (€™ %): Namonal _—
. 9

Esﬁangelro _— 0

Faturamento: /%
. g outros paise
t1mda. a ou
des ‘ 3 0 / 0/0
mercado inter®

L.5)

1.6)

Porcentagem da yenda

1‘ ~ o
7 Emprego Direto 13 Producao-

18 :
) Utilizagfio da Capacidade'-

2
) lnvestimentos:

21) Rey i ,
)Slzez investimentos nos altimo
m Nao ()

22
)ﬁm caso afirmativo, €%
odernizagio

() Am
phac;ﬁo
( ) Atnb()s 5 A anos: R$/

23
) Qual o montante de investh



2.4) Qual é a proporgio deste investimento com relagdo ao faturamento
%

3) Parque de méquinas instaladas:
% maquinas convencionais

Fiagio:
% maquinas convencionais com dispositivos eletrénicos
% maquinas com comando numérico computadorizado

Tecelagem % maquinas convencionais
% maquinas convencionais com dispositivos eletronicos

% maquinas com comando numérico computadorizado

4) Nimero de trabalhadores por maquinas
Fiagdo: méaquinas convencionais
maquinas com comando numérico computadorizado

Tecelagem: maquinas convencionais
maquinas com comando numeérico computadorizado

5) Idade da maquinaria:

0 a2 anos: %
3 a5 anos: %
6 a 10 anos: %
11 ou mais: %

161

médio anua]

6) Qual o tipo de equipamento utilizado, seu percentual sobre o ntmero total dos

equipamentos citados e idade média ?

Na fiag8o:

( ) Filatério & anéis: % anos
( ) Filatério a rotores: % anos

( ) Filatério Jet Spinner: % anos

( ) Filatério por Fricgdo: % anos

Na tecelagem:

() Tear com langadeira: % anos

( ) Tear de projétil: % anos

( ) Tear de pinga: % anos
( ) Tear jato de ar % anos
( ) Tear jato d’4gua % anos

7) Principais obstaculos para a implantagdo das inovagoes:

( ) Alto custo i
( ) Dificuldades técnicas para adapta-las ao processo de produgio

( ) Instalagdes inadequadas

( ) Oferta limitada de equipamentos no mercado interno

( ) Oferta limitada de pegas de reposigio no mercado interno
( ) Dificuldades para importar equipamentos

( ) Dificuldades para importar pegas de reposigio

( ) Assisténcia técnica deficiente
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() Escassez de mdo de obra qualificada
() Outros (especificar)

8) A empresa esta adotando novas formas de gestio da produgio?
( ) Sim ( JNiéo
9) Em caso afirmativo, especifique (existe possibilidade de mais de uma resposta):;
( ) Just-in-time '
( ) Kanban

() Grupos de Trabalho

( ) manufatura celular (mini-fabricas)

() Circulos de controle de qualidade ~ CCQ

( ) Controle de qualidade total ~ TQC

() Programa de qualidade total - PQT

( ) Outros (especificar)

10) Em que se¢o foram implantadas?
( ) Fiagdo

( ) Tecelagem

( ) Ambas

11) Quais os motivos determinantes para a implantacio de novas formas de gestdo da
produgdo? (Atribua valores de 1 a 3 em ordem crescente de importincia, na seguinte

escala: (1) sem importancia; (2 ) importante; (3 ) muito importante):

(' ) reduzir os estoques

() reduzir os desperdicios
( ) melhorar a qualidade do produto produzido

() obter ganhos de desempenho e produtividade
() diminuir os indices de refugos e retrabalho

( ) aumentar a flexibilidade da produgdo

( ) reduzir as necessidades da médo de obra

() melhorar o controle do processo de produgio
( ) reduzir do tempo de fabricagdo

( ) outros (especificar)

12) A empresa possui alguma certificagdo?
() Sim ( ) Ndo

12.1) Em caso afirmativo, especifique qual certificagdo (existe a possibilidade de mais de

uma resposta):

( ) ISO 9000

( )ISO 9001

( ) ISO 14000

.( ) Outras: (especificar)

12.2) Caso a empresa nilo possua certificagdo, quais dentre os fatores abaixo explicaria esta

situagdo: ]
( ) a empresa niio considera relevante a obtengdo de certificagdo

( ) a empresa esta realizando estudos visando a sua obtengdo
( ) a empresa j4 iniciou a implantagdo mas ainda ndo conseguiu obter a certificagdo
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() outros (especificar)

Nas questdes de 13 a 15 é cabivel mais de uma resposta

13) As mudangas no ambiente produtivo da empresa tiveram a seguinte diregdo:
() maior participagdo e envolvimento dos trabalhadores para resolu¢do de problemas

surgidos na empresa
() conscientizagdo dos trabalhadores de seu papel na empresa e de sua contribui¢io ao

processo de produgido
() melhor relacionamento entre supervisores € pessoal ligado & produgio

() redugdo dos niveis hierarquicos
() melhoria no processo de comunicacdo entre os diferente niveis hierdrquicos da

empresa, reduzindo problemas entre a administragdo ¢ a produgio
( )melhoria no relacionamento entre os empregados, levando a redugio de problemas

ligados a uma comunicagéo deficiente
( ) ndo houve nenhuma mudanga significativa

() outros (especificar)
14) A introdugdo de nova técnica de organizagdo da produgdo e/ou novas tecnologias

implicou:
( ) uma alteragdo na reorganizagdo do trabalho (grupo ou célula de fabricagio)
( ) a necessidade de um mesmo operario realizar um maior nimero de operacdes em

relagdo as que realizava antes com a técnica antiga
( ) a necessidade de um mesmo operario realizar um menor nimero de operagbes em

relacdo as que realizava antes com a técnica antiga
( ) a necessidade de um mesmo operdrio realizar operagdes diversas com diferentes niveis

de dificuldade ou responsabilidade
( ) a necessidade de um mesmo operdrio realizar operagdes diversas com niveis de

dificuldade ou responsabilidade semelhantes
( ) nio se alteraram as operagdes executadas pelo operario

15) Em fungdo da introdugfio da nova técnica de organizagfo da produgdo e/ ou novas
tecnologias, houve necessidade:

( ) de alterar o critério de recrutamento da mio de obra ndo mais por tarefa a executar, mas
pela capacidade de realizar tarefas distintas

( ) de alterar o critério de recrutamento da méo de obra com maiores niveis de exigéncia
quanto a escolaridade

( ) nilo houve necessidade de alterar os critérios de recrutamento da mao de obra

( ) de alterar o sistema de incentivo a produgdo (de individual para grupal)
( ) ndio houve necessidade de alterar os incentivos a produgdo

16) Processo de informatiza¢o nos tltimos 10 anos:

16.1 Setores isolados:

Quais Ano

16.2) Setores integrados:
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( ) Produgo com almoxarifado  Ano:
( ) Produgdo com vendas Ano:
( ) Produgdo com planejamento Ano:

17) Reﬂ;xos sobre os postos de trabalho da produgdo devido a incorporagdo das novas
tecnologias e técnicas de gestdo da produgio:

17.1) .Informar 0s cargos extintos quando da adogfo de novas tecnologias/processos de
organizagio da produgio bem como 2 escolaridade que era exigida de seus ocupantes:
Cargos Escolaridade

17.2) Informar os cargos porventura criados apés a incorporag@o de novas tecnologias ou
novos processos de organizagao da produgdo, bem como a escolaridade exigida de seus

ocupantes;
Cargos Escolaridade

m crescente de importancia de 0 a 10, os requisitos considerados

18) Enumere em orde
te vinculada & produgéo

cruciais 2 mio de obra diretamen
() responsabilidade

() disciplina

( ) conhecimento técnico formal
( ) conhecimento técnico pratico adquirido na experiéncia de trabalho
( ) confianga

( ) versatilidade

() interesse no trabalho

( ) atengdo

( ) capacidade de abstragdo

( ) destreza manual

( ) forga fisica

( ) escolaridade

( ) capacidade de comunicagio

( ) autonomia
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() participaciio
( ) rodizio de tarefas
( ) visdo abrangente do processo de producdo

( ) acuidade visual
( ) estatura

19) A empresa realiza controle de qualidade?

Da produgdo: ( ) Sim ( ) Nio
De matérias primas: ( ) Sim ( ) Nio

20) Caso realize controle de qualidade, este é feito:
( ) Somente em produtos acabados

( ) Em algumas etapas

( ) Em etapas essenciais

( ) Em todas as etapas

Nas questoes 21 e 22 é cabivel mais de uma resposta

21) Quais os procedimentos utilizados no controle de qualidade?

( )inspecdo visual

( )controle estatistico de processo

( )rejeicdo/aceitacdo de amostras

( )hd um funciondrio(a) encarregado(a) de realizar o controle em fungio de sua
experiéncia

( )outros (especificar)

22) Quais sdo os principais problemas apresentados pela médo de obra local?
(' ) falta de iniciativa para resolugdo de problemas

( ) ndo identificacdo com o objetivo da empresa

() dificuldade para aprender novas qualificagdes
() falta de responsabilidade com o processo de produgéo

( ) dificuldade em desenvolver raciocinio légico

() falta de disciplina
( ) dificuldade em comunicar-se verbalmente

() falta de concentragdo
() falta de coordenagio motora

( ) falta de destreza manual
( ) baixo nivel de escolaridade

23) Nos ultimos anos houve aumento nas exigéncias de escolaridade para contratagédo de

pessoal ligado a produgio?

( ) Sim ( )Nio
23.1) Em caso afirmativo qual a escolaridade minima exigida?

| Tipo de Mio de Obra [ Escolaridade ]
| Qualificada ! |
| Semi-Qualificada | |
| Pouco qualificada I ]
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23.2) Quais as razdes para a mudanga? (admite mais de uma resposta)

( ) adogdo de novas tecnologias

() adogdo de novas formas de gestao da produgio
() necessidade de se aumentar a exigéncia como forma de facilitar o processo seletivo
outras:

( )

especificar

24) Qual ¢ a escolaridade média de trabalhadores da producio?
Grau de Instrugdo | Percentual dos Funcionérios
De 1* a 4* série incompleta |
4° série completa !
|
1
|

1° grau incompleto

1° grau completo

2° grau incompleto

2° grau completo |
Superior (completo ou incompleto) |

Analfabeto

25) Em relagdo a estabilidade da mao de obra, a empresa:

( ) oferece garantias formais de estabilidade .
( ) adota politica de estabilidade sem oferecer garantias formais

( ) ndo adota politica de estabilidade

( ) promove a rotatividade
( ) nfo hé estratégia definida

26) A empresa adota algum tipo de incentivo aos funcionérios? (admite mais de uma

*‘IJJJ“JJ.JA |

resposta) .
() politica de cargos e salarios

( ) vale transporte
( ) plano de satide
( ) previdéncia privada
( ) outros (especificar)

27) Qual é o indice mensal de rotatividade da mao de obra na empresa?

()0-5%
()6-10%

()11-20%

( ) acima de 20%

28) Qual é o indice mensal de absenteismo da mdo de obra diretamente ocupada na

produgéo?
()0-5%
()6-10%

( )11-20%

( ) acima de 20%
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29) Ntimero de trabalhadores terceirizados:

Na produgio:
Atividade {] Na Empresa | Fora da empresa
| =
| | N
| | ]

30) Em relagdo & flexibilidade dos postos de trabalho da producio, a empresa visa

preferencialmente (admite apenas uma opgio):

() definir postos de trabalho de forma estreita e rigida
() definir os postos de trabalho de forma estreita mas incentivar os trabalhadores a

€xecutar tarefas fora da defini¢do dada
() definir postos de trabalho de forma ampla, visando alcangar polivaléncia

() ndo definir rigidamente os postos de trabalho de modo que haja variagio nas tarefas

( ) ndo ha estratégia definida
31) Qual o percentual de funciondrios ligados diretamente & produgdo envolvidos em

treinamento?
Geréncia: %
Técnicos: %

%

Trabalhadores Qualificados:
Trabalhadores Pouco Qualificados: %

32) Quais os funcionérios que recebem treinamento?

( ) os recém-admitidos

( ) os mais antigos
( ) os que devem ser promovidos
( ) os que apresentam problemas de desempenho

( ) outros (especificar)

33) Os programas de treinamento enfatizam
( ) conhecimentos técnicos especificos

( ) conhecimentos técnicos globais

( ) conhecimentos técnicos especificos e globais

34) Qual o tempo de duragdo médio do treinamento por funciondrio?
%

35) Qual o gasto com treinamento como propor¢do do faturamento?

36) No caso da empresa oferecer educagdo basica, qual o percentual de funciondrios

envolvidos em cursos de educagdo basica?
( ) alfabetizagdo: %
( ) supletivo 1° grau: %
( ) supletivo 2° grau: %
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37) Com relagéo & duragdo do treinamento para operagéio das novas maquinas em relagfio

as maquinas antigas:

Na Fiagéo:
( ) aumentou o tempo de treinamento necessario para a operagdo das novas maquinas

() diminuiu o tempo de treinamento necessario para a operagdo das novas maquinas
( ) ndo alterou o tempo de treinamento necessario

Na Tecelagem:
( ) aumentou o tempo de treinamento necessario para a operagdo das novas maquinas

( ) diminuiu o tempo de treinamento necessario para a operagao das novas maquinas
( ) ndo alterou o tempo de treinamento necessario

38) Quanto ao treinamento da mao de obra (admite mais de uma resposta)

( ) a empresa prefere utilizar institui¢des externas (SENAI)
( ) o treinamento ¢ realizado na prépria empresa pelos funciondrios mais antigos e

experiente
( ) o treinamento é oferecido por fornecedores

( ) ha programas regulares de treinamento interno
( ) nfio hé estratégia definida
( ) ndo realiza treinamento



169

ANEXO 4 - ROTEIRO DE ENTREVISTA

A) Caracterizagio da Empresa:

1) Qual o grupo econémico que a empresa pertence?
2) Houve mudancas no controle aciondrio desde a fundag@io da empresa até os dias de

hoje?
3) Qual o numero de plantas produtivas? Como estd distribuida a producfo dentre essas

plantas?
4) Quais os tipos de produtos fabricados e para quais mercados se destinam?

5) Qual é o volume produzido?
6) Em quantos turnos a empresa opera? (Especificar)
7) Especifique como ¢ feito o controle de qualidade de produtos acabados na empresa e

quais sdo os procedimentos utilizados.
8) Como sdo definidos os postos de trabalho na empresa? Existe preocupagdo com a

polivaléncia funcional? (Especificar para operadores, técnicos e auxiliares)
9) A empresa se preocupa com a estabilidade funcional dos empregados? Quais os

procedimentos adotados?
10) Como ¢ feito o treinamento dos operadores, técnicos ¢ auxiliares (Especificar % de

envolvidos no treinamento, programa, quem ¢é responsavel, duragio).
11) Existe alguma agdo da empresa no sentido de melhorar o grau de escolarizagio da mio

de obra?
12) Que medidas de carater organizacional foram adotadas pela empresa, para enfrentar a

crise dos anos 907

B) Investimentos

1) Especifique os equipamentos utilizados na produ¢do, bem como a sua idade média.
Especifique também quais deles possuem dispositivos microeletronicos acoplados,

robds, comando numérico, comando numérico computadorizado, etc.
2) Houve investimentos durante os anos 907 Como se deu este investimento?
3) A modernizagdo dos equipamentos foi feita pela compra de equipamentos novos ou por

meio de kits modernizantes?
C) Reflexos sobre o processo produtivo da adogdo de inovagdes em equipamentos e/ou
organizacionais

m os reflexos da adogdo dessas inovagdes sobre tempo de fabricagio,
produtividade, tarefas executadas pelos empregados, infra-estrutura e

olver que o das

1) Quais fora
tempos mortos,

instalag6es da empresa? . ) e g
2) Os problemas técnicos das novas maquinas sao mais dificeis de res

maquinas convencionais? Por qué?



Rl

170

D) Reflexos sobre o trabalhador da ado¢ao de inovagdes

1)

2)

3)

4
5)
6)

7)

Nos casos de alteracio das operagdes ligadas a produgdo, estas agora exigem que o
trabalhador execute um maior ou menor niimero de tarefas? Estas tarefas tém diferentes
niveis de dificuldade/responsabilidade ou nio?

Nos casos em que se observa necessidade de se alterar o critério de recrutamento da
mio de obra, devido a adogdo dessas inovagdes, qual o sentido das mudangas?
(Especifique a escolaridade, experiéncia e outros requisitos para operadores, técnicos €
auxiliares).

Nos casos em que se observa a criacdo ou extingdo de cargos devido a adogdo de
inovagdes, especifique as exigéncias vinculadas 3 eles (Escolaridade, experiéncia,

outros requisitos).
Especifique os requisitos como escolaridade, experiéncia e outros atributos importantes

para a contrata¢do de operadores, técnicos e auxiliares.
A adogdo de inovagdes levou a maiores ou menores necessidades de treinamento para

operadores, técnicos e auxiliares?
Caso tenha tido a reduciio de tempos mortos, este tempo excedentes foi preenchido por

outras tarefas? Quais? O que foi feito da mo de obra excedente? .
O que foi feito dos antigos operadores quando da adogdo dos novos equipamentos? E

os profissionais da manutengo, técnicos e contramestres?

E) Sobre as inovagbes organizacionais

1) Como funcionam as inovagdes organizacionais adotadas pela empresa?

2)

Especifique as se¢des em que foram implantadas.



