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RESUMO

O propósito desta dissertação é investigar o grau de difusão das inovações 

tecnológicas e organizacionais na indústria têxtil nacional, e seus impactos sobre as 

necessidades de qualificação da mão-de-obra fabril.

A partir dos resultados obtidos, tanto através de dados secundários como por meio 

de pesquisa primária realizada por meio de questionários e entrevistas com dirigentes das 

indústrias consideradas representativas dos segmentos de fiação e tecelagem do estado de 

São Paulo, pode-se verificar que houve durante os anos 90 uma grande preocupação com a 

modernização, com as maiores empresas ou aquelas dedicadas a nichos de mercado 

promovendo uma modernização mais ampla e as menores optando por uma modernização 

parcial.

No entanto, detectou-se que essa modernização foi defensiva, restringindo-se à 

incorporação de equipamentos considerados importantes para a obtenção de maior 

qualidade e produtividade, não se observando nas empresas a preocupação de uma ampla 

incorporação do progresso técnico aos processos produtivos.

Observou-se também que houve uma prevalência da adoção de inovações 

tecnológicas sobre as organizacionais, demonstrando ser possível a conjugação de 

transformações tecnológicas sem grandes alterações nos métodos de gestão, desde que essa 

combinação se revele lucrativa e atenda à lógica social do modo de produção capitalista de 

ampliação da mais valia.

No tocante aos reflexos dessas alterações sobre os requisitos de qualificação 

desejáveis da mão-de-obra fabril, observou-se que os mesmos foram pequenos. Os poucos 

casos de reaglutinação vertical de tarefas, a tendência à terceirização de tarefas mais 

complexas, as pequenas alterações nos requisitos de escolarização e nos treinamentos e as 

incipientes mudanças nos outros atributos considerados essenciais para essa mão-de-obra 

só vêm reafirmar essa conclusão.

Entretanto, verificou-se que as situações de junção das tarefas de operação e 

manutenção 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 próximos anos ocorrerem 

mudanças importantes nesses requisitos de qualificação da mão-de-obra têxtil, à medida 

que se intensificar o processo de modernização produtiva.
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INTRODUÇÃO

Desde a segunda metade dos anos 70, a humanidade tem presenciado uma série de 

mudanças na economia mundial, que puseram fim a um período de grande tranqüilidade e 

de intensa acumulação de capitais, conhecido como “anos dourados”.

A partir desse momento, a crise econômica passa a fazer parte, quase que 

permanentemente, do cenário econômico mundial, com a maioria dos países vivendo 

momentos se não de estagnação, pelo menos de baixo crescimento. Em face desse 

ambiente de instabilidade, mudanças ocorrem no seio do aparato produtivo, colocando em 

xeque a forma de organização da produção e do trabalho baseada no taylorismo/fordismo.

Um processo sem precedentes de reorganização das empresas, através da 

incorporação de novos equipamentos e tecnologias de base microeletrônica, juntamente 

com a adoção de novas formas de gestão e organização da produção, surge a partir daí, 

visando a fazer frente a esse novo cenário.

A repercussão de tais medidas sobre a estrutura de emprego é imediata, tanto em 

seus aspectos quantitativo quanto qualitativo, reavivando debates sobre as necessidades de 

qualificação da mão-de-obra.

Novas teses, que discutem a qualificação do trabalhador no capitalismo moderno, 

se contrapõem à então polêmica defesa de Harry Braverman de que estaria ocorrendo uma 

desqualifícação tendencial da força de trabalho. Autores importantes, como Kem & 

Schumann, e Coriat, dentre outros, diante desse movimento de inovações tecnológicas e 

organizacionais, apontam para novas perspectivas, como a possibilidade de estar ocorrendo 

uma polarização das qualificações e até mesmo um aumento na qualificação média dos 

trabalhadores.

Assim, junto à tese da desqualifícação do trabalhador surgem três outras de grande 

importância para a discussão das mudanças qualitativas no emprego: a tese da 

requalificação, a da polarização das qualificações e a da qualificação absoluta e 

desqualifícação relativa.

O setor têxtil, como não podería deixar de ser, foi afetado profundamente por todas 

essas mudanças. A partir dos anos 60, o acirramento da concorrência no comércio mundial, 

provocado tanto pela redução da demanda nos países desenvolvidos como pela entrada de 

outros países na comercialização de têxteis, já havia levado esse setor a um primeiro 

movimento de reestruturação.
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Nesse primeiro momento, verificou-se um amplo processo de mudanças, com a 

adoção de inovações, principalmente a aquisição de novas máquinas, novas fibras e 

melhoramentos das fibras naturais, que permitiram aumentar a velocidade de operação dos 

equipamentos, com aumento imediato na produtividade.

Mais recentemente, com o acirramento da crise, ocorreu um novo movimento de 

reestruturação, apoiado na adoção de inovações baseadas na utilização da microeletrônica 

e da informática e em novos métodos organizacionais, levando o setor a uma redefinição 

dos padrões internacionais de competitividade e produtividade.

A tecnologia relativamente estável e difundida, os ganhos de escala significativos, a 

concorrência baseada em preços e na utilização de mão-de-obra barata são aspectos que 

vêm se modificando. Deve-se, no entanto, enfatizar que esse processo de reestruturação se 

deu de maneira diferenciada e de acordo com cada segmento da cadeia têxtil.

Entretanto, também no setor têxtil nacional houve um revigoramento dos debates 

sobre a qualificação profissional, devido aos impactos do movimento sobre a estrutura de 

emprego do setor, provocando uma redução de seu nível e uma alteração na qualificação 

desejável da mão-de-obra.

Assim, este estudo tem como objetivo discutir os impactos do processo de 

reestruturação produtiva do setor têxtil sobre as necessidades de qualificação da mão-de- 

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

Nesse sentido, esta investigação se propõe a responder às seguintes questões:

* Como tem se dado o processo produtivo após a adoção das referidas inovações 

tecnológicas e/ou organizacionais?

■ Ocorreram mudanças na forma como o trabalho é executado, rumo a uma maior 

versatilidade, ou ainda permanece a mesma forma de trabalho típica do 

taylorismo/fordismo?

■ Ocorreu reagregação de tarefas? Esta reagregação foi horizontal ou vertical?

■ Ocorreu um retomo das tarefas de programação, manutenção e controle de 

qualidade para o chão de fábrica?

■ Ocorreram mudanças no conteúdo dos postos de trabalho que exigissem uma 

maior qualificação da mão-de-obra empregada?

■ Não serão todas essas mudanças uma forma disfarçada de intensificação do 

trabalho, com pequenas repercussões sobre os requisitos considerados cmciais 

para a mão-de-obra têxtil?
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Para respondê-las são utilizados tanto dados secundários como dados obtidos por 

meio de questionários e entrevistas com indústrias consideradas representativas dos 

segmentos de fiação e tecelagem do estado de São Paulo.

Foram pesquisadas seis empresas, sendo uma do ramo de fiação e cinco do ramo de 

tecelagem.

As empresas pesquisadas estão localizadas no pólo têxtil de Americana, com 

exceção da empresa do ramo de fiação que atua no estado de São Paulo, mas não 

especificamente no pólo de Americana. Todas elas são de porte pequeno e médio, uma vez 

no pólo têxtil de Americana, por sua concentração na produção de tecidos artificiais e 

sintéticos, as empresas têm por característica operar com um número reduzido de 

trabalhadores.

Dessa maneira, esta dissertação está organizada em três capítulos, mais as 

considerações finais.

O primeiro capítulo trata da problemática da qualificação, tentando fazer um 

contraponto entre os velhos requisitos inerentes à forma taylorista/fordista de produção e 

os novos requisitos demandados após a adoção das inovações tecnológicas e 

organizacionais que modificaram a forma tradicional de se produzir. Será feito também um 

relato do que está acontecendo no Brasil em termos de reestruturação produtiva, nesse 

momento de mudanças, procurando descrever os limites e alcances dessa reestruturação e 

seus impactos sobre os requisitos de qualificação dos trabalhadores brasileiros.

O segundo capítulo apresenta o setor têxtil mundial e nacional, mostrando as suas 

principais características, o processo produtivo e as principais inovações introduzidas pelo 

setor para fazer face às mudanças relatadas no primeiro capítulo. Também no capítulo 2, 

trataremos do processo de reestruturação por que passou o setor têxtil nacional durante os 

anos 90, bem como dos impactos dessas mudanças sobre a estrutura de emprego.

Já o terceiro capítulo se compõe de estudos de casos, que têm por objetivo analisar 

a reestruturação produtiva em empresas do setor e seus impactos sobre a qualificação da 

mão-de-obra fabril. Nesse capítulo são descritos a metodologia adotada para a realização 

desses estudos, bem como os resultados obtidos através dos questionários e das entrevistas 

realizadas nas empresas selecionadas.

Finalmente, nas Considerações finais, são apresentadas as conclusões que 

emergiram em cada um dos capítulos desta dissertação.
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CAPÍTULO 1

AS INOVAÇÕES TECNOLÓGICAS E ORGANIZACIONAIS E SEUS IMPACTOS 

SOBRE A UTILIZAÇÃO DA FORÇA DE TRABALHO

A aparente tranqüilidade vivida pela humanidade nos anos posteriores à Segunda 

Grande Guerra contrasta com a realidade delineada a partir principalmente da segunda 

metade da década de 70.

Observamos que após um período de intensa acumulação de capitais, conhecido 

como “anos dourados”, que compreende os 30 anos subseqüentes à Segunda Guerra, o 

capitalismo começa a dar sinais de transformação, representados pela queda na taxa de 

lucro; hipertrofia da esfera financeira; maior concentração de capitais graças às fusões de 

empresas; incremento das privatizações, desregulamentações e flexibilização do processo 

produtivo, dos mercados e da força de trabalho (Labini,1993; Antunes, 1999).

A partir, portanto, da segunda metade dos anos 70, dois fenômenos de grande 

importância para as economias podem ser identificados:

1) a crise econômica se instala e se mostra permanente, sendo este período marcado pela 

estagnação ou baixo crescimento da maioria dos mercados de bens industrializados, 

políticas de abertura econômica e elevado custo do dinheiro. Para a indústria 

manufatureira, em particular, a crise significa um processo de mudanças ligadas à nova 

instabilidade dos mercados e às modificações das normas de concorrência;

2) a forma de organização da produção e do trabalho, baseada no taylorismo/fordismo, 

entra em crise, dando mostras dos limites de sua eficácia (Dedecca,1997; Coriat,1988).

Nesse momento, observa-se um amplo processo de reorganização das empresas, 

levado a cabo pela incorporação de novos equipamentos e tecnologias de base 

microeletrônica e novas formas de gestão e organização da produção.

Todas essas alterações no ambiente produtivo fazem com que se modifiquem várias 

das determinações que estavam presentes no modelo produtivo anterior:

1) a produtividade já não está preestabelecida no equipamento. Diferentes trabalhadores 

podem, com qualificações e motivações diferentes, extrair resultados distintos de uma 

mesma máquina;

2) a divisão de tarefas, antes rígida, assume agora formas variadas;
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3) a comunicação e a autonomia são cruciais para a articulação entre os grupos de 

trabalho, em vez de controles burocráticos ou por supervisores (Salm,1995).

A partir de então reaviva-se o debate sobre as necessidades de qualificação da 

mão-de-obra, tendo em vista todas essas mudanças no aparato produtivo e organizacional 

que levam a um aceleramento do processo de inovação tecnológica, ao aumento na 

velocidade de circulação de mercadorias e à concentração de sur plus profit sobre a 

monopolização de invenções e inovações.

Nesses debates sobre as relações entre produção e qualificação, a grande maioria 

dos autores, segundo Paiva (1989), se remetem ao esquema que enquadra a questão de 

acordo com três fases históricas:

1) a primeira fase correspondería ao artesanato, que exige longa aprendizagem e uma 

qualificação profissional adquirida ao longo de diversos anos, abrangendo todas as 

fases de elaboração do produto;

2) a fase da manufatura viria a seguir, quando se observaria a decomposição do trabalho, 

mutilando o trabalhador e levando à sua desqualificação. Este processo, iniciado no 

século XVI e completado no final do século XVIII, teria prosseguido seu curso -  

enquanto processo de desqualificação -  com a revolução industrial e a produção em 

massa;

3) por fim viria a fase da indústria moderna, que, exigindo “fluidez de funções e 

mobilidade do trabalhador em todos os sentidos”, levaria a uma maior versatilidade e 

conseqüente necessidade de requalificação do trabalhador.

Em decorrência desse esquema, surgem nas últimas décadas quatro teses referente à 

qualificação média do trabalhador no capitalismo contemporâneo:

1) Tese da desqualificação - o capitalismo não estaria caminhando rumo à terceira fase, 

esta desqualificação progressiva estaria ocorrendo tanto em termos absolutos quanto 

relativos. Alguns autores defensores desta tese são: Alain Touraine, James Bright, 

Dieter Otten, Franz Jánossy 'e Harry Braverman;

2) Tese da requalificação -  defende que o capitalismo contemporâneo exigiría a elevação 

da qualificação média da força de trabalho, tendo em vista a automação. Os autores 

representativos são: Benjamin Coriat, Georges Friedman, Pierre Naville, Robert 

Blauner, Franz Jánossy, Radovan Richta e seu grupo;

1 De acordo com PAIVA (1989), Jánossy defendeu três das quatro teses que se referem à qualificação média 
do trabalhador no capitalismo contemporâneo.
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3) Tese da polarização das qualificações -  afirma que o capitalismo moderno necessitaria 

apenas de um pequeno número de profissionais altamente qualificados, enquanto a 

grande maioria estaria vivendo um processo de desqualificação. Franz Jánossy, Kem e 

Schumann são defensores desta tese;

4) Tese da qualificação absoluta e da desqualificação relativa -  o capitalismo 

contemporâneo estaria levando a um aumento da qualificação em termos absolutos, 

mas estaria reduzindo a qualificação relativa, isto é, a qualificação regride sempre 

abaixo do possível em termos técnico científicos, embora se coloque -  em média -  

acima daquela do nível capitalista antes alcançado. Autor representativo desta posição 

é Emest Mandei (Paiva, 1989).

Isto posto, o presente capítulo tem por objetivo discutir a problemática da 

qualificação, fazendo um contraponto entre os velhos requisitos inerentes à forma de 

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

importantes para a mão-de-obra, em face das inovações tecnológicas e organizacionais, 

que segundo eles estariam modificando a forma tradicional de se produzir.

Entretanto, é importante que se tenha desde já, de forma clara, o que se entende por 

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

referência. Para Caruso (Apud Corder,1994), por qualificação deve ser tomada não só a 

qualificação do trabalhador, mas também a qualificação do posto de trabalho e a 

qualificação enquanto relação social. Qualificação do trabalhador inclui a capacidade do 

trabalhador, o saber-fazer que integra todas as capacidades adquiridas, toda a história 

pessoal do indivíduo, inclusive a experiência, a formação e a escolaridade. A qualificação 

do posto de trabalho agrupa o saber-fazer necessário à ocupação de um emprego, definido 

pela empresa, considerando a organização do trabalho, a formação, a classificação e a 

remuneração. E por fim a qualificação enquanto relação social, que deve ser vista como a 

interação entre a valorização buscada pelos trabalhadores de seu saber-fazer e as normas 

editadas pelas empresas para ocupação do posto de trabalho.

Para Ferraz & Campos (Apud Corder, 1994), qualificação deve ser entendida como 

o conhecimento técnico e a destreza prática da força de trabalho. O autor não explicita se 

esse conhecimento é adquirido extemamente ou no posto de trabalho.

Já Schmitz (Apud Corder, 1994) entende que a qualificação será maior ou menor 

dependendo do tempo que o trabalhador necessita para aprender e rotinizar todos os 

movimentos e ações requeridas para operar as máquinas, numa velocidade tal que lhe 

permita atingir a produtividade média do trabalho.
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No presente trabalho entenderemos por qualificação a capacidade do trabalhador 

de intervir no processo produtivo. Esta qualificação do trabalhador será analisada por meio 

de seu conhecimento formal e técnico, hábitos e atitudes, conforme definido por Paiva 

(1989).

Na seção 1.1 faremos uma breve retrospectiva do taylorismo/fordismo e dos 

requisitos de qualificação exigidos dentro desta forma de se organizar e gerir a produção.

Após um relato da crise vivida pelas economias capitalistas nos anos posteriores 

aos 70, discutiremos na seção 1.2 a reestruturação produtiva implementada pelas empresas 

como forma de se adequar a este novo momento. Iremos utilizar a noção de reestruturação 

produtiva, conforme definido por Shapira et al. (Apud Kupfer, 1998:121), para descrever 

esse processo. Para os autores, reestruturação ... pode ser considerada como a aplicação de 

melhorias tecnológicas e gerenciais para fortalecer a produtividade e a competitividade 

das empresas. Essa é uma noção de modernização [reestruturação] mais diretamente 

relacionada às estratégias produtivas e tecnológicas praticadas pelas empresas ao nível 

fabril, visando aperfeiçoar ou substituir as rotinas jã  praticadas em suas plantas 

industriais.

Descreveremos, ainda nessa seção, os novos requisitos de qualificação 

demandados com a introdução das inovações tecnológicas e organizacionais, fazendo desta 

maneira um contraponto entre o velhos e os novos requisitos de qualificação, buscando 

entender este movimento a partir das quatro teses citadas anteriormente.

Finalmente, na seção 1.3, discutiremos o que está acontecendo no Brasil em termos 

de reestruturação produtiva, neste momento de mudanças por que passa o país. Será feito 

um balanço dos limites e alcances dessa reestruturação implementada no país e seus 

impactos sobre os requisitos de qualificação dos trabalhadores brasileiros.

1.1) O TAYLORISMO/FORDISMO

O Taylorismo é o movimento de gerência científica iniciado por Frederick Wislow 

Taylor, nas últimas décadas do século XIX , num momento caracterizado por grande 

expansão no tamanho das empresas, pelas atividades iniciais da organização monopolística 

da indústria, e pela intencional e sistemática aplicação da ciência à produção. Esse método 

se empenha em aplicar os princípios da ciência aos problemas complexos e crescentes do
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controle do trabalho nas empresas capitalistas em expansão, frisando a necessidade, para a 

gerência adequada, da imposição ao trabalhador da maneira rigorosa pela qual o trabalho 

deve ser executado (Braverman,1977).

São quatro os princípios fundamentais preconizados por Taylor (1953):

1) substituição do critério individual do operário por uma ciência;

2) seleção científica do trabalhador;

3) instrução e treinamento científico;

4) cooperação íntima da administração com os trabalhadores, de modo que se faça 

conjuntamente o trabalho, de acordo com leis científicas.

Para Taylor (Apud Druck,1999), a essência de sua proposição é acabar com a 

autonomia e iniciativa do trabalhador, o que é condição indispensável para a eficiência do 

trabalho.

Para a operacionalização desses princípios são utilizados alguns mecanismos, 

dentre os quais destacam-se: a padronização de instrumentos, o estudo do tempo e do 

movimento com a padronização de métodos, o estudo da psicologia dos trabalhadores, a 

definição científica e pré-determinada da tarefa, a utilização de fichas de instrução com 

orientações minuciosas do melhor processo de fazer cada tarefa, dentre outros.

O taylorismo, portanto, se caracteriza como uma forma avançada de controle do 

capital sobre o trabalhador, visando à elevação da produtividade através da separação do 

trabalho de concepção e execução, com a centralização de todo o trabalho cerebral no 

departamento de planejamento ou projeto (Moraes Neto, 1991).

Esse método de administração científica do trabalho ou taylorismo surge segundo 

Druck (1999:41), ... em um período em que se consolida um padrão de acumulação 

capitalista sustentado no industrialismo e na atuação monopolista dos capitais. Período 

em que o conhecimento científico se torna cada vez mais decisivo para desenvolver as 

diversas áreas de produção industrial.

Já 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 auxílio 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 execução, e transporta o objeto de trabalho através de uma 

esteira, até sua conformação final como mercadoria. No fordismo, a administração pelo
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capital, da forma de execução das tarefas individuais, se dá de forma coletiva, através da 

esteira.

Portanto, a esteira no fordismo permite um aprofundamento da divisão do trabalho 

e a concessão do tempo estritamente necessário para a execução das tarefas. Para Ford, esta 

divisão das tarefas era extremamente importante, com vistas a facilitar o aprendizado de 

cada função, permitindo a sua execução pelo mais ignorante dos trabalhadores.

No período de 1930 a 1970, auge do taylorismo/fordismo como forma de gestão e 

organização da produção, era amplamente difundida a utilização pelas empresas de 

máquinas não flexíveis, com base técnica na eletromecânica. Esse tipo de equipamento de 

automação rígida, que se desenvolveu sob a égide do fordismo, requisita a presença de 

grandes mercados capazes de absorver a fabricação em massa de produtos padronizados, 

uma vez que essa automação pressupõe a incorporação orgânica, na máquina, da memória 

que estabelece as seqüências das operações, junto com a utilização de instalações 

especialmente projetadas para esse tipo de produção. Assim, o equipamento não comporta 

modificações no tipo ou na seqüência das operações realizadas, e qualquer alteração exige 

a entrada em ação de uma nova máquina e de novas instalações (Leite, 1994).

A mão-de-obra utilizada é predominantemente semi-qualificada, da qual se exige 

um cumprimento rigoroso das normas de operação segundo a forma prescrita2, além da 

disciplina no seu cumprimento e a incomunicabilidade (Hirata, 1994).

Dessa maneira, dentro da forma de organização típica do taylorismo/fordismo, 

tendo por princípios o parcelamento, a especialização e a intensificação do trabalho, junto 

a uma ênfase na separação do trabalho de concepção do de execução, existe a utilização no 

chão de fábrica de uma mão-de-obra predominantemente pouco qualificada, com ênfase 

na destreza, força física, disciplina e responsabilidade.

A difusão desse método taylorista/fordista levou ao aparecimento nos anos 70 da 

tese da desqualificação, cujo principal representante foi Harry Braverman. Em seu livro 

“Trabalho e Capital Monopolista”, ele defende que no capitalismo existe uma tendência 

inexorável à degradação do trabalho. Para ele, a qualificação cai tanto em sentido absoluto 

(perda dos ofícios e das capacidades tradicionais sem que haja substituição) quanto relativo

2 Apesar do método de administração científica do trabalho ter por princípio a substituição do critério 
individual do operário por uma ciência, tentando dessa maneira prescrever rigidamente a forma como o 
trabalho deve ser executado, na prática do chão de fábrica 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 máquinas, o 
tempo concedido para cada operação, os modos operatórios e as regras a respeitar (...) nunca corresponde 
exatamente ao trabalho real, isto é, ao que é executado pelo trabalhador.
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(a incorporação da ciência ao processo de trabalho leva a uma menor compreensão deste 

processo pelo trabalhador). Braverman percebe que a automação e o computador poderíam 

conduzir ao fim da divisão técnica do trabalho, mas a velha divisão seria obstinadamente 

perseguida pelo capitalismo como estratégia de valorização do capital (Paiva, 1989).

A partir do final dos anos 60 o capitalismo começa a dar sintomas de crise, através 

de um conjunto de desafios colocados à acumulação e à lucratividade do capital, dentre os 

quais se destacam a diminuição dos ganhos de produtividade, redução do poder de compra 

dos mercados, elitização do consumo e incremento da competição intercapitalista mundial 

(Leite, 1994).

Esta situação agrava-se ainda mais nos anos 70 pela junção de novos fatores, como 

a ascensão das taxas de juros e o choque do petróleo, provocando uma queda maior das 

taxas de lucro das empresas e o conseqüente decréscimo dos investimentos produtivos.

De acordo com Leite (1994), nesse momento observa-se também um acirramento 

da concorrência intercapitalista, devido ao desenvolvimento do Japão e da Europa, que 

começam a alcançar taxas de produtividade próximas às americanas, levando, desde então, 

ao fim da complementaridade que havia se instituído no mercado internacional entre a 

economia americana e o resto do mundo.

Diante desse mercado mais instável e competitivo, a forma de organização da 

produção e do trabalho taylorista/fordista começa a enfrentar dificuldades para reagir 

rapidamente às novas evoluções, que criam demandas cada vez mais incertas e com amplas 

diferenciações (Carvalho, 1999). O método, na medida de sua evolução, se tomou 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 produção. Desta forma, o método de produção taylorista/fordista, baseado 

no parcelamento para produção de longas séries especializadas, se toma ineficaz em face 

do contexto profundamente modificado (Coriat,1988).

Junto a isso, Leite (1994) também destaca que a redução dos mercados e o 

acirramento da concorrência entre as empresas foram fatores que levaram a uma 

obsolescência da automação rígida com base técnica na eletromecânica. Este tipo de 

automação, por requisitar grande volume de produção para ser rentável economicamente, 

começou 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 exigências do mercado.
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O capital começa então a buscar soluções para resolver a crise, iniciando um amplo 

processo de reestruturação produtiva, apoiado não só na microeletrônica, mas também com 

novas políticas de gestão e organização do trabalho, visando a encontrar novas formas 

para garantir os ganhos de produtividade e a flexibilidade da produção, com base na 

qualidade e numa estratégia que visa a cooptar e minar todas as formas de organização e 

resistência do trabalhadores (Leite, 1994; Druck,1999).

A partir desse movimento de reestruturação, mudanças fundamentais, segundo 

Coriat (Apud Druck,1999), ocorrem como desdobramento da crise e se dão no bojo do 

processo de esgotamento do fordismo, anunciando alternativas: a terceira Revolução 

Industrial, mudanças nas políticas de gestão e organização do trabalho, mudanças na forma 

de concorrência intercapitalista em que a qualidade e a diferenciação do produtos se 

tomam importantes. Estas mudanças questionam a forma rígida de produção fordista, 

substituindo-a por métodos mais flexíveis de produção.

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

1) renovar os suportes e os mecanismos clássicos para se obter os ganhos de 

produtividade;

2) obter por meio dos novos equipamentos e de suas combinações, a capacidade de 

fabricação de produtos diferenciados para atender a uma demanda que se tomou cada 

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

1.2) INOVAÇÕES TECNOLÓGICAS E ORGANIZACIONAIS E OS 

REQUISITOS DE QUALIFICAÇÃO

A partir da segunda metade dos anos 70, como já explicitado anteriormente, dois 

fenômenos de importância considerável podem ser identificados nas sociedades industriais 

desenvolvidas:

1) o modo central de organização do trabalho baseado no taylorismo/fordismo entra em 

crise;

2) a crise econômica se instala e se mostra permanente, trazendo restrições ligadas a uma 

nova instabilidade dos mercados e às modificações das normas de concorrência.
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Diante dessa nova conjuntura, ocorre um processo intenso de pesquisas e de 

experimentações em matéria de organização do trabalho e da produção, marcado por dois 

grandes movimentos:

1) o primeiro verificado de meados da década de 70 até o início da década de 80, quando 

as empresas buscaram reorganizar suas plantas e realizar uma desverticalização 

produtiva através da incorporação de equipamentos informatizados. As empresas 

procuraram focalizar a sua produção, adotando um elevado nível de automatização para 

suas atividades produtivas internas;

2) em face dos resultados negativos do primeiro movimento, as empresas iniciaram um 

movimento de racionalização, tendo por base a adoção de novos procedimentos de 

organização do trabalho junto a uma automação mais limitada, visando a transitar da 

organização da produção em massa para a da produção enxuta. Deve-se destacar que 

dentro deste segundo movimento tem-se dois momentos distintos: nos anos 80 as 

decisões de modernização foram orientadas para imprimir maior agilidade às plantas 

produtivas; já nos anos 90 houve um objetivo de emagrecimento dos grupos 

produtivos, com enxugamento do número de divisões, de hierarquias, de plantas 

produtivas e de inserções nos mercados, com o objetivo de fortalecer e revitalizar o 

núcleo de decisão e produção central. (Coriat,1988; Dedecca,1997).

As estratégias de racionalização e modernização das empresas rompem, já em 

meados dos anos 70, com a tendência que marcou os movimentos de crescimento, 

conglomeração e internacionalização das empresas nas décadas de 1950/60, iniciando-se 

nesse período um processo de desconglomeração, também conhecido como reestruturação 

industrial, a partir de decisões de reorganização produtiva e organizacional adotadas com 

objetivo de explorar melhor as economias de sinergia na produção, na distribuição e na 

pesquisa (Dedecca,1997).

Nesse processo de reorientação produtiva, tiveram papel fundamental os 

movimentos de cessão ou aquisição de empresas, agora não mais determinados pela lógica 

do crescimento e fortalecimento por meio da diversificação dos impérios econômicos, mas 

pela necessidade de se obter uma posição mais vantajosa nos mercados considerados 

estratégicos para o desenvolvimento de cada grande grupo. Este movimento foi marcado 

por uma intensa troca de ativos e concentração setorial em nível mundial, e por uma 

crescente importância da órbita financeira (Dedecca,1997).

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

identificada também uma procura de mudanças nos métodos de gestão administrativa e
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produtiva, viabilizadas pela incorporação de mudanças tecnológicas importantes e por 

novos métodos organizacionais.
De acordo com Coutinho (1992), este processo de modernização tecnológica 

começa na metade dos anos 70 e se acelera nos anos 80, com uma rápida difusão de 

mecanismos digitalizados ou dirigidos por computadores, capazes de programar o processo 

de automação. A eletrônica substitui, desta maneira, a eletromecânica como base da 

automação, de forma que o sistema de máquinas ou partes deste passaram a ser 

comandados por microprocessadores ou computadores dedicados.

O desenvolvimento dessas novas tecnologias só foi possível a partir do 

aparecimento do transistor em 1947, do circuito integrado em 1959 e do microprocessador 

em 1971, tomando viável técnica e economicamente a automação em operações de fluxos 

descontínuos (Resende, 2000).

Esses novos meios de trabalho apresentam como novidade o fato de serem 

programáveis, isto é, de serem capazes de incluir instruções para séries alternativas e 

diferentes de operações. Os diferentes tipos de equipamentos podem também ser utilizados 

de forma combinada ou separadamente, permitindo a concepção de diferentes tipos de 

linhas produtivas que atendem a lógicas econômicas e sociais determinadas. Assim, a partir 

de uma hierarquia de objetivos previamente estabelecida, considerando elementos tais 

como o controle sobre o trabalho vivo, a aceleração dos ritmos, a economia das matérias 

primas consumidas, a taxa de ocupação das máquinas, o grau de diferenciação esperado 

dos produtos, linhas de produção podem ser concebidas com formas e características 

nitidamente diferentes (Coriat,1988).

Com a adoção deste conjunto de inovações, foram observadas as seguintes 

mudanças no sistema produtivo, de acordo com Coutinho(1992):

1) nos processos de produção contínuos que já eram integrados, passaram a ser adotados 

os controladores lógicos programáveis (CLP), sensores, medidores digitais, que, junto 

com sistemas computadorizados de controle, foram capazes de otimizar os fluxos de 

produção, permitindo o controle e a automação em tempo real do processo produtivo;

2) nos processos de automação discretos-interrompíveis, que se utilizavam intensamente 

de automação mecânica dedicada, houve avanços significativos com a introdução de 

CLPs e de outros equipamentos que, sob o comando de computadores, permitiram a 

programação otimizada da produção (CAM -  Computer Aided Manufacturing).

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

substituição de certas operações manuais diretas repetitivas por robôs dedicados, e a
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incorporação de novos equipamentos digitais e controles computadorizados nos 

segmentos já integrados por automação eletromecânica, obtendo-se desde então um 

maior rendimento das economias de escala;

4) já nos processos de produção manufatureiro-artesanal, principalmente em alguns 

segmentos de bens de capital, houve avanços com a introdução de comandos 

numéricos (CN) e dos comandos numéricos computadorizados (CNC) em suas 

máquinas operatrizes e em centros de usinagem, permitindo um salto para um estágio 

avançado de automação programável, passível de novos avanços em direção a formas 

flexíveis de automação.

A automação flexível totalmente integrada (CIM -  Computer Integrated 

Manufacturing) já é uma realidade em alguns segmentos produtivos, e, junto com o CAD 

(Computer Aided Design) e o CAE (Computer Aided Engineering), permitem uma 

evolução rumo a esse estágio avançado de automação flexível, formando assim a base da 

informatização da produção.

Com o aparecimento destes novos equipamentos, Coriat (1988:31) destaca que a 

produtividade do trabalho foi restabelecida pela intensificação do trabalho morto e não do 

trabalho vivo , como na otica taylorista, em que ... os custos de produção não são mais 

concebidos como dependentes basicamente dos tempos humanos, e sim da ocupação das 

máquinas.

Entretanto, essas inovações tecnológicas estabelecem novas formas de dependência 

do capital sobre o trabalho uma vez que ao criar ... uma base tecnológica cada vez mais 

complexa e vulnerável, que cristaliza enormes quantidades de valor e que se torna 

rapidamente obsoleta são necessárias novas funções operárias dirigidas a reduzir a 

vulnerabilidade e assegurar o rápido e eficiente uso da tecnologia. (Castillo Apud 

Resende, 2000:11).

A partir da introdução da automação microeletrônica nos anos 80, ao lado do 

aceleramento da difusão da Tecnologia da Informação e da emergência de novas formas de 

trabalho, observou-se um reavivamento dos debates ligados ao relacionamento entre 

mudança tecnológica e mudança nos processos de trabalho. Entretanto, ainda permanece 3

3 De acordo com Márcia de Paula Leite (1994: 89-90): Isto não significa que a questão do ritmo de trabalho 
tenha desaparecido da fábrica automatizada. Ao contrário, o próprio Coriat (1984Á:87) vai alertar contra as 
representações mistificadoras para as quais na fábrica moderna ‘a cadência desapareceu e o ritmo foi 
assumido pelos sistemas automáticos de trabalho' (...) Apesar da busca do aumento dos ganhos de 
produtividade estar centrada mais no desenvolvimento e na integração dos equipamentos do que na 
intensificação do trabalho vivo, esse processo não está significando uma independização do rendimento do 
trabalho em relação ao ritmo dos trabalhadores..
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nesse campo uma divisão entre aqueles que pensam que existe um certo imperativo 

tecnológico por detrás dessas mudanças, e aqueles que defendem que não há .

Coriat relata que a informática da produção, junto com a automação, possibilitou a 

absorção de todo um conjunto de atividades de regulação anteriormente atribuído à 

Organização do Trabalho. Não querendo dizer com isto que o processo de trabalho 

dispense agora as atividades regulatórias, para ele o que ocorre de fato é que a regulação 

executada pelo trabalho vivo é agora suplementar, cabendo-lhe ocupar um espaço nos 

limites permitidos pela gestão informatizada, ou como trabalho indireto (Coriat, 1988).

Carvalho (1993) também menciona que a adoção dessas inovações, que permitiram 

uma combinação de automação com flexibilidade e rapidez nas trocas de desenhos e 

modelos e uma maior integração inclusive em processos não ligados diretamente à 

produção, levou a uma mudança nos requisitos do trabalho, indo além da confiabilidade e 

responsabilidade enfatizada nos primeiros debates sobre automação, para incluir a 

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

adaptação a novas situações. Assim, com a moderna automação, está sendo dispensado em 

algumas indústria um grande número de tarefas manuais, tais como as de processamento, 

montagem, alimentação e manuseio, sendo então substituídas pelas de monitoramento, 

controle e supervisão.

Para o autor, a evolução da natureza do trabalho na produção capitalista está 

claramente relacionada com a evolução tecnológica. Entretanto, ele deixa claro que, apesar 

dos novos requerimentos de qualificação serem fortemente influenciados pela adoção de 

novas tecnologias, elas por si só não impõem uma forma específica de organização do 

trabalho, limitando, no entanto, o conjunto de escolhas possíveis. Para ele, inclusive no 

caso de inovações organizacionais, particularmente aquelas que afetam a utilização do 

trabalho, existe uma restrição em sua adoção caso não sejam acompanhadas por inovações 

tecnológicas (Carvalho, 1993).

Carvalho conclui que (1993:31):

... a difusão da automação programável, é uma força importante por trás das 
transformações no uso do trabalho, a qual necessita de uma atenção focalizada. 
Isto não implica que uma dada configuração de automação programável impõe 
rigidamente uma forma de organização do trabalho e políticas relativas à força de 
trabalho correspondentes. Antes, o ponto a ser enfatizado (...) é que novas
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tecnologias têm uma ligação com novas formas de trabalho. Ela induz e limita as 
atuais escolhas sociais relativas a estas novas formas. 4

Paralelamente a essas mudanças tecnológicas relatadas, tem-se presenciado também 

uma revolução nos processos de organização 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 domínio organizacional.

Para Coriat (1988:56), ... no jogo inovação organizacional/inovação tecnológica, a 

inovação organizacional detém o primado a partir do qual as técnicas de tratamento de 

informações se subordinam e são implantadas ... , e mais: ... as tecnologias de 

informação nada mais fazem do que se inserir nas lógicas organizacionais. E o fazem para 

permitir que se possam extrair vantagens, a um nível superior, dos princípios de 

revitalização da economia de tempo, dos fluxos e do controle, dos quais as novas 

tecnologias são portadoras.

Assim, Coriat (1988) defende, diferentemente de Carvalho (1993), que uma 

transformação na organização do trabalho pode anteceder a adoção de uma inovação 

tecnológica, inclusive, como observado no Japão, pode haver uma autonomia da 

implantação de inovações organizacionais com relação às inovações tecnológicas.

Partindo deste conjunto de inovações organizacionais/inovações tecnológicas 

relatadas, várias modalidades de organização e desenvolvimento industrial foram descritas, 

no entanto, dentre as várias experiências que se diferenciaram dos princípios taylorista e 

fordista de organização da produção, o “toyotismo” ou “modelo japonês” foi o que teve a 

maior repercussão. O modelo de produção japonês impactou fortemente o mundo ocidental 

a partir dos anos 70, na medida em que se mostrou uma opção possível para a superação 

capitalista da crise (Antunes, 1999). Este modelo é uma forma de organização do trabalho 

que nasce na Toyota, no Japão pós-45 e se propaga rapidamente entre as grandes 

companhias daquele país. É uma tentativa de aplicação do modelo americano ao Japão, 

resultando numa variante nacional do fordismo típico americano (Carvalho,1999).

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

taylorista/fordista está na produção de séries restritas de produtos diferenciados, contra a

4 ... the dijfusion o f programmable automation, is an important force behind that transformation in laboour 
use, which deserves focused attention. This does not imply that a given configuration o f  programmable 
automation rigidly imposes a corresponding form o f organising work and policies towards the worlforce. 
Rather, the point stressed (...) is that new technologies have a bearing on the new forms o f work. They induce 
and limit the actual social choices regardind those new forms.
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produção de grandes séries de produtos rigorosamente idênticos característica 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 

padronização taylorista/fordista, isso na pequena série e na produção simultânea de 

produtos diferenciados e variados (Coriat, 1994:32).

Os dois princípios fundamentais, segundo Ohno (Apud Coriat, 1994), sobre os quais 

se apoiam o método Toyota são: a produção just in time e a “auto-ativação” da produção.

Auto-ativação é uma extensão do conceito de autonomação, que se refere à idéia de 

dotar as máquinas automáticas de uma certa autonomia, a fim de introduzir um mecanismo 

de parada automática em caso de funcionamento defeituoso. Quando este conceito é 

reutilizado nas linhas de montagem, dispositivos organizacionais são criados para permitir 

a parada da produção quando são 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 peças, sempre que 

necessário, no posto anterior (a seção). Assim sendo, o lançamento da fabricação no posto 

anterior só se faz para realimentar a loja (a seção) em peças (produtos) vendidas. Este 

sistema tem por objetivo básico produzir apenas aquilo que o mercado demandar, na 

quantidade que o mercado demandar e no instante em que o mercado demandar. A 

produção é puxada pelo mercado, em vez de empurrada pelo planejamento (Fleury,1989).

O método just in time se desenvolveu visando a aumentar a utilização da 

capacidade instalada, sem no entanto levar a deseconomias inúteis. O seu desenvolvimento 

levou ao questionamento das diretrizes implícitas na prática fordista. Este sistema reverte 

esses princípios e demonstra que é possível produzir eficientemente com lotes menores, 

que a minimização dos estoques intermediários e o suprimento just in time de peças com 

baixos níveis de defeitos aumentam o rendimento do processo, e que é possível melhorar a 

qualidade sem incorrer em custos adicionais.

Com relação ao trabalho'do operário, Coriat (1994:58) descreve:

... o método se traduz na execução de princípios de desespecialização não somente 
do trabalho operário porém, mais globalmente ainda do trabalho geral da 
empresa. Reassociando no interior da oficina tarefas (de execução, de 
programação ou de controle de qualidade...) antes sistematicamente separadas 
pelo taylorismo, o Kan-Ban contribui para a instauração, no interior da oficina, da 
constituição (...) de uma função geral de fabricação cuja característica central é a
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de reagregar tarefas que, segundo as recomendações tayloristas, são cuidadosa e 
sistematicamente separadas. São, ao mesmo tempo, a divisão funcional do trabalho 
(entre ‘departamentos’ na empresa) e a divisão do trabalho na oficina que são 
repensadas e diferentemente projetadas.

0  método japonês, desta maneira, busca, por meio da desespecialização dos 

profissionais, uma nova forma de organização do trabalho e gestão da produção diferente 

da via taylorista. Em vez de proceder à destruição dos saberes operários complexos e à 

decomposição em gestos elementares, a via japonesa vai alcançar esta forma de 

organização do trabalho através da desespecialização, para transformar os operários não 

em operários parcelares, mas em plurioperadores, em profissionais polivalentes 

(multifuncionais) (Coriat, 1994).

Essa desespecialização é atingida por meio de uma quádrupla reagregação de 

tarefas, como descreve Coriat (1994):

1) a polivalência e a pluriespecialização dos operadores, mais do que a parcelização, a 

repetitividade e a hiperespecialização como na via norte americana, são utilizadas para 

alcançar a desespecialização;

2) reagregação das tarefas ou funções de reparo, diagnóstico e manutenção às funções dos 

operadores diretos, uma vez que a autonomação e a auto-ativação só têm sentido e eficácia 

se os operadores diretos têm igualmente o encargo da observação e da manutenção 

quotidiana das máquinas;

3) reintrodução das tarefas de controle de qualidade nos postos de fabricação, sendo que aí 

novamente os princípios de autonomação e auto-ativação é que determinam a assunção do 

controle de qualidade dos produtos pelos próprios operadores;

4) reagregação das tarefas de programação às tarefas de fabricação, o que constitui o 

princípio e a condição para a existência do método Kan-Ban.

A organização do trabalho, desta maneira, está baseada no trabalho em equipe, em 

que grupos de trabalhadores polivalentes desempenham múltiplas funções, buscando a 

todo momento um alto envolvimento para a melhoria da produção, através de propostas de 

mudanças no processo de fabricação, a fim de obter melhor produtividade, redução de 

custos e melhor qualidade (Druck, 1999).

Assim, de acordo com Hoffman (Apud Carvalho, 1993), os principais componentes 

do método japonês no tocante à administração da força de trabalho são: um alargamento 

da necessidades de qualificação dos trabalhadores da área de produção pela junção de 

várias tarefas em um posto de trabalho e através da delegação da responsabilidade sobre o
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controle da qualidade e fluxo de trabalho; aumento do número de engenheiros entre os 

trabalhadores da área de produção; uma intensificação da relação de cooperação (mais que 

de confronto) entre a administração e os trabalhadores.

Para Carvalho (1993), independentemente se o modelo é japonês, sueco ou alemão, 

o que um grande número de estudos têm apontado é que a peça central para o sucesso desta 

inovação organizacional é que o trabalho deve assumir um papel mais participativo na 

produção, sendo agora visto como um recurso para se alcançar a competitividade.

Abramo (1996) sugere que, a partir da adoção desse conjunto de inovações, são 

exigidas do trabalhador as seguintes qualificações, dentre outras:

1) habilidade de cognição;

2) capacidade de interpretação;

3) habilidade para resolução de problemas;

4) capacidade para decidir independentemente com base em nova informação;

5) capacidade de se comunicar, em suas diversas formas.

E mais, que o suprimento dessas novas exigências só é possível a partir de uma 

educação de caráter geral e de qualidade. A ênfase se desloca do treinamento como uma 

forma de aumentar as habilidades e competências, isto é, de ensinar aos empregados 

“como” fazer determinado serviço, e passa a ressaltar a educação como a posse de 

conhecimentos básicos necessários à formação do pensamento conceituai tendente a 

aumentar a visão e a compreensão, isto é, passa-se a ensinar o “porquê”. (Alves & 

Soares,1997; Salm & Fogaça,1997; Abramo,1996).

Carvalho (1994) inclusive destaca que o sucesso dos novos países industrializados 

se deve muito aos pesados investimentos feitos na melhoria e universalização da educação 

secundária e na ampliação da educação superior, em especial nas áreas de engenharia e 

ciência aplicada.

Em virtude dessas mudanças nos requisitos de qualificação, em que agora são 

ressaltados a polivalência, a multifuncionalidade5 , 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 integração de tarefas não 
necessariamente de mesma natureza técnica que, em sua fase anterior à mudança na organização do 
trabalho, tinham suas execuções ligadas a postos diferentes, considera-se também a integração de tarefas 
indiretas ao trabalho direto.(...) o termo polivalência (...) relaciona-se com o aumento da capacidade 
cognitiva por parte do trabalhador, ou seja, a posse e/ou aquisição de conhecimentos teóricos ou tácitos 
para o desempenho de uma ou mais tarefa.
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até então negados pelas formas clássicas de produção, passam agora a ser valorizados. São 

eles:
1. atributos pessoais: curiosidade, criatividade, intuição, confiança, sociabilidade, 

responsabilidade, disciplina, estabilidade e liderança;

2. atributos comportamentais: iniciativa, disposição para aprender, espírito de grupo e 

cooperação, atenção, flexibilidade, capacidade de comunicação e facilidade de 

adaptação à mudança;

3. atributos de conhecimento: conhecimento específico associado à visão 

global/generalista; amplitude e profundidade de conhecimentos sobre realidades 

estranhas ao ambiente em que atua e sobre o mercado; capacidade de estabelecer 

associações e correlações entre os elementos do seu domínio de conhecimento; 

domínio de idiomas; conhecimentos de informática; processamento e análise de 

dados/informações (Resende, 2000).

No entanto, apesar do consenso em tomo do surgimento destas novas formas de se 

organizar a produção, existem ainda grandes divergências entre os autores em suas 

avaliações, no tocante ao fato de elas serem ou não um desenvolvimento do fordismo e 

quanto aos impactos de sua adoção sobre a força de trabalho. Alguns autores consideram 

que as inovações tecnológicas/organizacionais levam a uma revalorização da qualificação 

profissional, enquanto outros vêem este impacto de forma parcial ou até mesmo negam que 

exista esta revalorização.

A partir dos anos 80, o desenvolvimento dessas novas formas de produzir baseadas 

na automação microeletrônica e nas inovações organizacionais derivadas da aplicação do 

modelo japonês levaram alguns autores, dentre eles Coriat, a afirmar que estaria ocorrendo 

uma tendência de elevação da qualificação média dos trabalhadores, como se verifica na 

tese da requalifícação média dos trabalhadores, com a superação do taylorismo/fordismo e 

a emergência do trabalho polivalente (Ribeiro & Koblitz, 2001a).

De um ponto de vista mais amplo, Abramo (1996) também enfatiza que todas essas 

transformações estão levando à transição de um modelo baseado no uso intensivo de mão- 

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

Entretanto, outros autores, dentre eles Kem e Schumann, nos anos 70 e 80, 

investigando os reflexos das transformações tecnológicas e organizacionais ocorridas na 

indústria automobilística alemã sobre as qualificações dos trabalhadores, concluíram não 

pela tese da requalifícação, mas pela tese da polarização das qualificações, uma vez que:



31

algumas formas de automação contribuem para a renovação de situações de trabalho 

restritivas; a automação ao atingir só uma parcela da produção leva à permanência de 

formas de trabalho tradicionais; em determinados setores amplamente mecanizados ainda 

se encontra formas de trabalho industrial repetitivo; o significado quantitativo do trabalho 

automatizado é restrito e as fábricas automáticas tendem a uma polarização das 

qualificações (Paiva, 1989).

Antunes (1995) também entende que essa alteração qualitativa do trabalho pode, 

por um lado, impulsionar para uma maior qualificação, e de outro para uma maior 

desqualificação. A maior qualificação seria exigida nas fábricas, onde os trabalhadores 

supervisionam o processo produtivo através de máquinas computadorizadas, programando- 

as e reparando os robôs em caso de necessidade. A tendência à desqualificação aparecería 

devido às transformações que levaram à desespecialização do operário industrial oriundo 

do fordismo, juntamente com a massa de trabalhadores que oscilam entre os temporários, 

os parciais, os subcontratados, os terceirizados e os trabalhadores da economia informal 

que compõem o subproletariado moderno.

Já Wood (1991) defende que o modelo japonês não rompe definitivamente com o 

taylorismo/fordismo e com a sua rígida divisão do trabalho, mas também não aceita a tese 

de que ele seria uma mera continuação. Para ele uma melhor compreensão do modelo 

japonês é aquela que o considera como um amálgama entre as teorias correntes de 

organização (ainda que baseadas na administração científica) e as novas descobertas, 

principalmente os métodos de produção jast in time, as formas recentes de controle de 

qualidade e a importância atribuída ao estreitamento das relações entre fornecedores e 

usuários finais. Para o autor, o que estamos observando é uma “japonização do fordismo” 

ou, em suas palavras, um “neofordismo japonês”, tomando para isto, como dimensão 

básica, a evolução das teorias gerenciais e sua implementação. Assim, ele relata que:

O sucesso na adoção do just in time depende de importantes elementos do aparato 
fordista -  não os substitui -  , particularmente a medição e padronização, exata e 
cuidadosa, do trabalho. (...) Se pudessem ocorrer flutuações desordenadas no 
tempo de execução de uma tarefa, de que maneira se poderia garantir a produção 
e distribuição just in time, ou mesmo decidir o que é uma distribuição just in time? 
Apesar desse sistema depender de uma considerável dose de padronização e de 
uma exata e detalhada medição do trabalho, a abolição dos estoques 
intermediários, a centralização do controle de qualidade e a soberania do 
engenheiro industrial foram todos postos em foco pela experiência japonesa. Nesse 
sentido, o sistema japonês representa uma transformação significativa no interior 
do fordismo e justifica a noção de neofordismo. A concepção de que o modelo 
japonês não passa de uma forma de fordismo 'avançado ’, de que ele simplesmente
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aperfeiçoou o fordismo, nos parece então, muito limitada. Na medida em que a 
abordagem japonesa -  ou ‘toyota’ -  envolve operários e supervisores na 
engenharia e no planejamento da produção, modificam-se radicalmente certas 
dimensões do taylorismo (Wood, 1991:37).

Kem & Schumann (1998), em um artigo mais recente, reavaliaram sua defesa de 

que um novo modo de organização da produção, diferente do taylorismo/fordismo, estaria 

emergindo em alguns setores da indústria alemã. Eles relataram que na década de 90, com 

a recessão, o desemprego e o acirramento da concorrência intercapitalista, houve inclusive 

um revigoramento dos princípios do taylorismo/fordismo.

Mas Wood (1991) alerta também para a possibilidade de enganos na análise que 

vincula a reintrodução de tarefas de manutenção no sistema japonês ao alargamento da 

qualificação ou polivalência sem que se faça uma pesquisa sobre a extensão em que foi 

alterada a natureza deste trabalho de manutenção. Para ele, é importante verificar se a 

introdução das novas máquinas não tem levado a uma rotinização ou uma simplificação 

das tarefas de manutenção que permitiría deixá-la a cargo de níveis inferiores na 

organização.

Nessas análises sobre as possibilidades de emergência de trabalho qualificado, 

quando da delegação de novas responsabilidades aos trabalhadores, como o controle de 

qualidade e a manutenção, deve-se ter em mente a definição de flexibilidade funcional tal 

como estabelecido por Mc Loughlim & Clark (1994). Para os autores, a flexibilidade 

funcional ou polivalência possui dois níveis: o nível horizontal, onde existe a junção de 

atividades de um mesmo patamar de complexidade das tarefas do posto de trabalho, e o 

nível vertical, onde se observa a realização de tarefas de complexidade mais elevada do 

que as tarefas anteriormente executadas pelos ocupantes daquele posto de trabalho. Este 

último nível promove um enriquecimento do trabalho, levando a um upgrading na 

qualificação. Desta maneira, só se pode falar em trabalho polivalente se levar em conta 

estes dois níveis.

Assim, o debate sobre a desqualificação tendencial da força de trabalho, iniciado 

nos anos 70 por H. Bravermann, teve como variante por longos anos a tese da polarização 

das qualificações, defendida por H.Kem & M.Schumann, M.Freyssenet e por À. Sorge et 

al. Uma ruptura se dá em meados dos anos 80, quando, em face das inovações tecnológicas 

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

dos operadores, ou uma reprofissionalização (Hirata,1994).
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Desse modo, a partir das conclusões a que chegaram as pesquisas realizadas nos 

anos 80, a tese da desqualifícação tendencial da força de trabalho parece estar eliminada. 

As demais teses continuam em discussão, seja a da polarização, seja a da elevação absoluta 

e queda relativa, combinadas com a tendência mais geral da elevação da qualificação 

média da força de trabalho e da população em geral (Paiva, 1989).

1.3) ADOÇÃO DE INOVAÇÕES TECNOLÓGICAS E ORGANIZACIONAIS NO 

BRASIL

No Brasil, a difusão de novas tecnologias com base na microeletrônica ocorreu a 

partir dos anos 80, simultaneamente ao início da recessão. Devido à crise econômica, a 

emergência dos movimentos de trabalhadores e do processo de abertura política, o modelo 

de substituição de importações passou a ser questionado, mas não surgiu nenhum outro 

plano, formalizado no âmbito de políticas de desenvolvimento, que o substituísse. Nesse 

momento intensificaram-se, no interior das unidades produtivas, a adoção de novas formas 

de gestão da força de trabalho e a introdução de novas tecnologias (Gitahy,1994).

Entretanto, não houve, durante os anos 80, um processo de desindustrialização ou 

de reestruturação industrial em grande escala, mantendo-se, portanto, a mesma estrutura 

produtiva industrial. Esta preservação, aliada a um crescimento mais lento da população 

residente nos centros urbanos e devido ao aumento do emprego no setor público, permitiu 

que não se agravassem as condições gerais do mercado de trabalho, mantendo-se as taxas 

de desemprego em níveis relativamente baixos (Mattoso & Pochmann, 1998).

Esse movimento de inovações tecnológicas e gerenciais acelera-se nos anos 90, 

com a tentativa da economia brasileira de se integrar à economia mundial, quando são 

introduzidas novas políticas industrial e de comércio exterior, elaboradas para aumentar a 

pressão competitiva sobre as empresas brasileiras, através da abertura e desregulamentação 

dos mercados, política essas aliadas a programas e mecanismos para dar suporte ao 

processo de restruturação das empresas (Carvalho, 1994).

Na década de 90, conforme Mattoso & Pochmann (1998), interrompe-se uma longa 

etapa de industrialização bem-sucedida, com o abandono do papel ativo do Estado e uma 

inserção passiva na economia internacional, configurando novos perfis produtivo e
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distributivo fundamentados em uma maior especialização econômica, ditada pelo mercado 

e restrita aos grandes grupos econômicos nacionais e transnacionais.

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

três fases:

1) a primeira fase se inicia no final dos anos 70 e perdura pela primeira metade da década 

de 80, num contexto de recessão e inflação, em que são observados dois movimentos: 

um conjunto de empresas optam por valorizar suas receitas através de aplicações 

financeiras, e um outro conjunto de empresas mais dinâmicas, visando a aumentar os 

seus coeficientes de exportação, começam a adquirir equipamentos com base 

microeletrônica, objetivando oferecer produtos com maior qualidade no mercado 

externo;

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

às importações, um maior número de empresas procuraram se modernizar com a 

adoção de novas técnicas organizacionais, visando a uma máxima redução de custos de 

produção através de uma diminuição das despesas administrativas. A difusão desta 

reestruturação ocorreu com maior velocidade do que a verificada na fase anterior;

3) nos anos 90, o processo de reestruturação da indústria nacional, apesar da precariedade 

de dados, apresentou avanços consideráveis, podendo ser dividido em duas etapas:

3.1) no período de abertura com recessão (1990-1993), observou-se a adoção de 

estratégias de reorganização da produção, em que a ênfase maior foi dada aos 

processos de terceirização e outsourcing internacional, além de inovações 

organizacionais, sendo as inovações organizacionais restritas às empresas de 

grande porte;

3.2) no período pós-estabilização (de 1994 em diante), as estratégias de expansão 

tiveram posição privilegiada, no entanto voltadas basicamente para a renovação 

de equipamentos (via importação de bens de capital) e reestruturação 

patrimonial (via fusões e aquisições) sem acréscimo de novas instalações. O 

outsourcing internacional continuou. Este tipo de reestruturação, entretanto, 

teve um alcance muito mais restrito, limitando-se aos grupos Commodities e 

Duráveis e, dentro deles, às empresas de maior porte e às multinacionais (Ferraz 

et al., 1997a; Ribeiro, 1998; Kupfer,1998).

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

modernização produtiva que se deu durante os anos 90, doravante nossa análise se aterá à 

referida década.
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Para se analisar o esforço de capacitação tecnológica feito pela indústria nacional, 

iremos considerar duas das três dimensões do processo de capacitação, conforme descrito 

por Kupfer et al. (1998), quais sejam:

1) capacitação produtiva ligada à introdução de inovações incorporadas em bens de 

capital baseados em sistemas de automação industrial de base microeletrônica, visando 

a atualizar o parque industrial com relação às best-pratices internacionais;

2) capacitação gerencial através da introdução de técnicas organizacionais importantes 

para a operação industrial com eficiência e qualidade, através de um maior controle das 

condições operacionais e maior adaptabilidade do ritmo da produção às exigências do 

mercado.

A partir da análise destes dois movimentos de capacitação explicitados acima, 

iremos verificar o processo de reestruturação produtiva, de acordo com a definição de 

Shapira et al. (Apud Kupfer, 1998), já mencionada anteriormente.

Na análise desse processo de reestruturação produtiva, devemos levar em conta, 

antecipadamente, o fato da estrutura industrial brasileira apresentar uma grande 

heterogeneidade intra e intersetorial dos níveis de capacitação produtiva e tecnológica dos 

diversos agentes.

Além dessa característica pré-existente da nossa estrutura industrial, as 

possibilidades e o sentido da incorporação do progresso técnico ocorrem de forma 

diferenciada entre os vários setores, devido ao seu dinamismo tecnológico e a outras 

características ligadas à base técnica. Somados a isso, os impactos da abertura comercial e 

da estabilização interna afetaram de forma diferenciada os diversos setores, deduzindo-se 

daí que a intensidade das respostas a esses desafios ocorreram também de forma 

diferenciada entre os diversos grupos de agentes (Kupfer et al., 1998).

A avaliação desse processo de reestruturação produtiva terá como base a análise 

dos seguintes itens:

■ Difusão da automação industrial

■ Modernização Organizacional

1) Difusão da automação industrial

No que se refere ao processo de modernização ligada à atualização tecnológica de 

equipamentos, Kupfer et al. (1998) mencionam que houve a incorporação de automação de 

base micro-eletrônica aos processos industriais. Entretanto, para se avaliar o ritmo e a
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direção deste processo, deve-se levar em conta a especificidade de cada setor, uma vez que 

a base técnica influencia a seleção das inovações a serem utilizadas.

Pode-se dizer que os equipamentos mais sofisticados são mais utilizados por 

empresas em que a qualidade do produto ou a eficiência do processo produtivo são 

importantes para a sua competitividade. Observa-se também um ritmo de difusão maior 

entre as empresas de maior porte, haja vista a disponibilidade de recursos e a percepção de 

oportunidades vinculadas ao processo de automação, demonstrando a persistência de um 

gap com relação ao que há de mais novo em termos internacionais, e a permanência de 

uma heterogeneidade intra-setorial com relação ao ritmo de automação.

Os equipamentos mais utilizados pelo setor industrial são, de acordo com Kupfer et 

al. (1998): computadores de apoio a projeto ou produção, robôs, controles numéricos 

programáveis, controladores lógicos programáveis e sistemas digitais de controle 

distribuído. Alguns destes equipamentos, como os sistemas CAD (projeto assistido por 

computador) e as máquinas-ferramentas de controle numérico, são mais utilizados em 

indústrias de montagem, enquanto os controladores lógicos programáveis e os sistemas 

digitais de controle são mais adequados às indústrias de processo contínuo.

No conjunto da indústria pode-se verificar uma utilização mais intensa de CLPs 

(controladores lógicos programáveis) e CAD, em detrimento das MFCNs (máquinas- 

ferramentas de controle numérico) e SDCDs (sistemas digitais de controle distribuído). Isto 

pode ser explicado pelo menor custo e um maior número de aplicações relativas às 

primeiras inovações.

Uma evidência do processo de modernização empresarial é dada pela intensidade 

do uso de equipamentos de base eletrônica, devido à importância estratégica desses 

equipamentos no interior do sistema produtivo, uma vez que eles sustentam o aumento da 

eficiência produtiva ao reduzir os tempos mortos no processo de produção, além de 

aumentarem o controle e a precisão das tarefas realizadas. Simultaneamente, eles 

aumentam a competitividade ao ampliar o mix de produtos gerados e permitir a adequação 

do ritmo do processo de produção em função da evolução do mercado.

Kupfer et al. (1998) relatam que, de um modo geral, houve um aumento na 

“intensividade” do uso desses tipos de inovações pelos diversos setores industriais durante 

os anos 90. Um exemplo desse aumento é obtido pela análise dos dados da tabela 1.1, 

onde observamos uma trajetória crescente de utilização do CAD (Projeto Assistido por 

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

1996, revelando assim um processo de modernização empresarial.

TABELA 1.1

INTENSIDADE DO USO DO SISTEMA CAD NO SETOR INDUSTRIAL

1988,1996 e 2000

(% de Respondentes)

GRAU DE UTILIZAÇÃO 1988 1996 2000 (Previsão)

Não-Utilização /Baixa Utilização 61 44 12

Média Utilização 30 19 37

Alta Utilização 9 37 51

Fonte: Banco de dados da pesquisa “Modernização e Capacitação de Recursos Humanos (1996) e Ferraz, 
Rush e Miles (1992), para os anos de 1988 e 2000. In: Kupfer et al. (1998)

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

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

pelo crescimento das importações de máquinas e equipamentos, refletindo no entanto mais 

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

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

dados da tabela 1.2 comprovam essa afirmação ao demonstrar que, enquanto a aquisição de 

máquinas e equipamentos nacionais em 1995 manteve-se, em proporção ao PIB, 

exatamente nos níveis médios de período de 1990-1994, o valor das compras de máquinas 

e equipamentos importados triplicou.
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TABELA 1.2

INVESTIMENTOS EM MÁQUINAS E EQUIPAMENTOS NACIONAIS E 

IMPORTADOS EM RELAÇÃO AO PIB

PERÍODO MÁQUINAS 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 4,2 2,6 6,8

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

Entretanto, o processo de difusão dessas inovações ainda é limitado, observando 

uma alta heterogeneidade no interior dos setores em termos do grau de sua adoção. Kupfer 

et al. (1998:236) relatam que ... em diversos setores os equipamentos são utilizados 

apenas por empresas que atendem faixas de mercado onde a qualidade do produto e/ou a 

eficiência dos processo constituem determinantes da competitividade. Assim, observa-se a 

persistência de um gap em relação às best-pratices internacionais em termos de atualização 

tecnológica dos processos produtivos, que, para ser eliminado, necessita da continuidade, 

da disseminação e do aprofundamento do processo de modernização realizado nos últimos 

anos.

Esta heterogeneidade de difusão da automação industrial pode ser detectada 

também quando se faz uma análise tomando-se por parâmetro o tamanho das empresas, 

uma vez que este tamanho afeta a disponibilidade de recursos e a percepção de 

oportunidades associadas ao processo de automação (Kupfer et al., 1998). A tabela 1.3 

mostra uma distribuição da intensidade do uso dos CLPs (Controladores Lógicos 

Programáveis) para quatro faixas de tamanhos de empresas. Podemos observar que a 

adoção é mais intensa para as maiores empresas, com mais de 1000 empregados, seguida 

das empresas médias/grandes, nas quais se observa uma participação relativamente 

semelhante das faixas de média e alta utilização. Ao mesmo tempo, a faixa de não- 

utilização é responsável por pelo menos um quarto do total das empresas, o que configura 

uma situação de forte heterogeneidade intra-grupo. Nas empresas de menor tamanho (até
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99 empregados) o grau de utilização dos CLPs é muito baixo, sendo que 62% delas não 

utilizam a referida inovação.

TABELA 1.3

GRAU DE UTILIZAÇÃO DE CLP POR TAMANHO DE EMPRESA -  1996

TAMANHO DE EMPRESA 

(N° DE EMPREGADOS)

NÃO

UTILIZA

BAIXA MÉDIA ALTA

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) Modernização Organizacional

Kupfer et al. (1998) relatam que houve uma grande propagação de modernas 

técnicas organizacionais nos últimos anos, dentre as quais podemos destacar o just in time, 

as células de produção, os círculos de controle de qualidade, as técnicas de controle 

estatístico da qualidade, entre outras, retratando uma tentativa das empresas de avançar no 

processo de modernização. A adoção dessas técnicas pelas empresas tem permitido 

aumentar os níveis de eficiência produtiva e gerencial necessárias para a elevação da 

capacitação tecnológica e aumento da competitividade, tendo em vista uma redução da 

distância em relação às bestpratices internacionais.

A tabela 1.4 apresenta a distribuição, no conjunto de empresas pesquisadas em 

1996 pelo SENAI/CNI, do grau de utilização de quatro importantes técnicas 

organizacionais: controle estatístico de processo (CEP), sistema ABC de controle de 

custos, programas de conservação de energia e programas de gestão ambiental. A análise 

da tabela permite concluir que há uma razoável disseminação de tais métodos e técnicas 

entre as empresas pesquisadas, diferentemente das constatações feitas pelo estudo do ECIB 

(Estudo da Competitividade da Indústria Brasileira) para o ano de 1992, quando os dados 

demonstravam que a intensidade do ajuste produtivo baseado na adoção dessas técnicas era 

pouco expressivo, além de ser bastante diferenciado entre empresas e setores (Kupfer et al., 

1998).
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TABELA 1.4

GRAU DE UTILIZAÇÃO DE TÉCNICAS ORGANIZACIONAIS -  1996

INOVAÇÕES NÃO

UTILIZA

BAIXA MÉDIA ALTA

Controle Estatístico de Processo 

(CEP)

14,7 32,3 27,7 25,4

Sistema ABC de Controle de 

Custos

31,8 16,1 18,5 23,4

Programas de Conservação de 

Energia

15,6 26,7 31,3 26,4

Programas de Gestão Ambiental 18,0 26,1 25,2 30,7

Fonte: Kupfer et al. (1998)

Dentre as várias técnicas, o CEP (Controle Estatístico Processo) é uma das mais 

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

dessa técnica durante os anos 90. Entretanto, mesmo neste caso, existe uma alta 

heterogeneidade inter e intra-setorial na sua utilização (Kupfer et al.,1998).

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

tabela 1.5, onde se observa uma trajetória crescente de utilização desse tipo de inovação, 

comparando-se a intensidade de uso nos anos de 1987-89, 1992 e 1996. Tais dados 

demonstram uma preocupação em exercer um controle mais estreito sobre a qualidade ao 

longo das diferentes etapas do processo de produção, evidenciando um esforço importante 

de modernização produtiva (Kupfer et a l., 1998).

TABELA 1.5

INTENSIDADE DO USO DO CEP -1987, 1992 e 1996

(% Empresas Entrevistadas)

GRAU DE UTILIZAÇÃO 1987-89 1992 1996

Não Utilização /Baixa Utilização 82,0 69,0 47,0

Média Utilização 11,0 18,0 27,7

Alta Utilização 8,0 14,0 25,4

Fonte: Kupfer et al. (1998)
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Já as técnicas que permitem um controle mais apurado dos custos de produção, 

como o sistema ABC de custeio, têm uma disseminação bastante limitada, sendo mais 

adotadas por setores dinâmicos do ponto de vista tecnológico ou por aqueles em que se 

observa uma concorrência mais acirrada.

Uma outra forma de se analisar o esforço empreendido pelas empresas para se 

modernizarem através da adoção de modernas técnicas organizacionais pode ser feita pelo 

exame do movimento de obtenção de certificações (principalmente o ISO 9000).

Assim, com relação à adoção de procedimentos formais visando à certificação 

(baseados no sistema ISO 9000), verificou-se que, apesar de um aumento da utilização 

desse tipo de técnica, a mesma tende a se concentrar em setores dinâmicos (Kupfer et 

al.,1998). Os dados da tabela 1.6 mostram essa evolução positiva no número de 

certificações com base no sistema ISO 9000 durante os anos 90, demonstrando esse 

esforço das empresas de se modernizarem.

TABELA 1.6

CRESCIMENTO DA CERTIFICAÇÃO NO BRASIL -  NBR 9000

ANO N° DE CERTIFICAÇÕES

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 tendência geral, Kupfer et al. (1998) afirmam que há 

uma razoável disseminação de novas técnicas organizacionais pelo setor industrial, sendo 

que a adoção é mais intensa nos setores em que um eventual distanciamento em relação às 

best- pratices pode levar a uma perda de competitividade. Entretanto, as técnicas 

organizacionais que oferecem um maior potencial de geração de ganhos de qualidade e 

produtividade tendem a se difundir mais extensivamente pelo meio industrial.
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Além da adoção dessas inovações organizacionais relatadas, observou-se também 

durante os anos 90 uma grande utilização do downsizing, que inclui estratégias que têm 

como resultado final a redução do volume de insumos intermediários ou produtos finais 

elaborados pela empresa, e baseia-se em três iniciativas principalmente: terceirização, 

outsourcing e especialização das linhas de produtos (Kupfer,1998).

Com relação à terceirização, observou-se que este movimento foi intenso, 

principalmente nas atividades de limpeza, segurança e alimentação. Já em relação ao 

outsourcing, detectou-se uma intensificação, principalmente do outsourcing internacional, 

durante os anos 90.

Isto posto, podemos sintetizar o movimento de modernização ocorrido no Brasil 

durante os anos 90 da seguinte forma:

■ No período de 90 a 93, marcado por uma profunda recessão, instabilidade, alta 

inflação e pela continuidade da liberação comercial, as empresas apresentaram 

baixos níveis de confiança micro e macro6, influenciando um movimento de 

modernização marcado por uma busca de flexibilidade dos recursos, isto é, uma 

estratégia de ajuste das estruturas produtivas e níveis de produção, para se 

adaptar a possíveis mudanças nos custos variáveis e nas condições da demanda, 

sem comprometer significativos e irreversíveis recursos com capital fixo. Desta 

forma, o movimento de modernização nesse período foi caracterizado por níveis 

pequenos de investimentos em capital fixo, relativa estabilidade das 

importações e consumo de bens de capital, além de indícios de contração na 

capacidade instalada. A redução de custos foi conseguida pela introdução de 

inovações genéricas como a baseada na automação microeletrônica, e por 

inovações organizacionais. Ao mesmo tempo, verificou-se que não houve um 

movimento amplo de incorporação de novas tecnologias, detectado pela 

redução nos gastos de P&D das empresas e por relativo imobilismo nos gastos 

para importação de tecnologias, além de uma importante eliminação de postos 

de trabalho ligados à área técnico-científica. Além do mais, a crescente 

utilização de insumos importados, junto a uma queda no número dos 

trabalhadores de apoio à produção, demonstram que as estratégias de

6 FERRAZ ET AL. (1997b) definem macro-incerteza como aquela ligada à evolução geral de uma economia 
e de suas regras, e micro-incerteza como aquela ligada ao regime de incentivos e regulações que governam a 
competição setorial. Desta forma, macro-confíança está associada ao grau de previsibilidade das decisões de 
investimento, em termos de horizonte de tempo, e micro-confiança ao grau de previsibilidade do número e o 
tipo de competidores que operam em mercados específicos.
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outsourcing internacional e terceirização foram, nestes anos, amplamente 

utilizadas. Junto a estas medidas, as empresas implementaram ajustes visando à 

sua sobrevivência. Dentre eles se destacam: a redução dos níveis hierárquicos e 

a promoção da polivalência da força de trabalho, no sentido de se utilizar o 

tempo ocioso para outras atividades produtivas; a reestruturação produtiva com 

a adoção de novas técnicas de produção enxuta e novos lay-ouís, com vistas a 

reduzir estoques e aumentar a eficiência, qualidade e flexibilidade, e a seleção 

de linhas de produtos, visando à concentração nas áreas de competência 

comprovada. Este movimento propiciou ganhos expressivos de produtividade 

sem a expansão do emprego ou da jornada de trabalho.

■ Após a estabilização, verificamos um período com estabilidade de preços e 

liberação econômica, levando a um certo aumento nos níveis de confiança 

macro em relação aos preços; entretanto, as incertezas macro de longo prazo e 

as incertezas micro permaneceram. Nesses anos, houve um período de retomada 

de crescimento, quando se observou um aumento da produção física, mas com 

redução progressiva dos níveis de emprego, levando desta maneira a aumentos 

expressivos da produtividade. Junto a isso, observou-se uma deterioração 

crescente dos saldos da balança comercial, que se tomou deficitária a partir de 

1995. A modernização do período é caracterizada por uma continuidade dos 

movimentos de racionalização: downsizing, modernização da produção e 

outsourcing internacional. Todavia, junto a este movimento de incremento da 

flexibilidade dos recursos começa a surgir outro, em que se busca um 

incremento da produtividade do capital e economias de escala e escopo. As 

estratégias implementadas passam então a buscar também uma flexibilidade da 

capacidade produtiva ou a habilidade de ajustar as linhas de produtos ou os 

níveis de produção para atender a mudanças no padrão da demanda. Esse 

movimento foi marcado por um número jamais visto de fusões e absorções de 

empresas, explicado em parte pelo processo de privatização. Verificou-se 

também o aumento do investimento direto externo, voltando a representar 

parcela importante da formação de capital na indústria. Houve um aumento nas 

aquisições de bens de capital, principalmente de origem estrangeira, sendo que 

a maior parte deles foram destinados à substituição do parque de máquinas 

existentes, e não utilizados para a construção de novas fábricas. Mesmo com 

esse aumento, os investimentos para renovação de equipamentos ou para
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expansão da capacidade produtiva ainda permaneceram em níveis muito baixos, 

similares aos prevalecentes ao longo dos anos 80 e muito abaixo da tendência 

histórica. Observou-se também um aumento dos pagamentos para aquisição de 

novas tecnologias do exterior, sem mudanças no padrão de geração local, que 

sempre foi pequeno (Coutinho & Ferraz,1994; Ferraz et al., 1997b; 

Kupfer,1998).

Portanto, a partir da análise deste processo de modernização implementado pela 

indústria nos anos 90, pode-se deduzir que, apesar dos ganhos de produtividade e 

qualidade observados, não houve uma preocupação com a incorporação de progresso 

técnico nos processos produtivos nem com uma melhoria acentuada no processo de gestão 

da produção. Estes ganhos foram obtidos na realidade por meio de uma grande 

compressão de custos, no que o chamado downsizing tem grande parcela de 

responsabilidade. Desta maneira, o processo de modernização competitiva está muito 

longe de se concluir e a indústria 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 racionalização de custos através de 

estratégias de reorganização da produção, cujo principal objetivo foi a sobrevivência das 

empresas em um ambiente desfavorável. Isto é, adoção de comportamentos adaptativos de 

curto prazo, com vistas a minimizar os investimentos que, quando existentes, foram de 

pequena monta e apoiados basicamente em recursos próprios.

Deve ficar claro, entretanto, que o sentido defensivo desse ajuste não significou 

paralisia ou incapacidade de adaptação; pelo contrário, as empresas reagiram rapidamente 

às mudanças no quadro político-institucional e econômico.

Contudo, essa visão geral da reestruturação implementada pela indústria brasileira 

mascara importantes diferenças desse movimento no interior de cada setor produtivo.

No próximo capítulo iremos nos aprofundar mais no movimento de modernização 

perseguido pelo setor têxtil, principal campo da discussão proposta por este trabalho.

A partir deste movimento de reestruturação, começaram também no Brasil as 

discussões sobre a crise do fordismo, sobre o pós-fordismo, o neofordismo, em suas 

formas nacionais. Diversos estudos defendem a emergência de um novo paradigma 

produtivo, qualitativamente diferente do padrão taylorista/fordista predominante na 

indústria brasileira. Por outro lado, existem autores que consideram que as formas 

nacionais de produção não estão rompendo com o padrão taylorista/fordista.
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De acordo com Mattoso & Pochmann (1998), este processo de reestruturação 

produtiva nacional tem sido concentrado apenas em alguns setores e empresas 

internacionalizadas, com alterações no processo de trabalho, mas com uma frágil difusão 

da automação industrial e de relações duradouras entre empresas fabricantes, clientes e 

fornecedores, permanecendo no interior de um sistema autoritário de relações do trabalho e 

de uso predatório da força de trabalho.

Em um estudo sobre a adoção do JIT (Just in Time) no Brasil, Ruas et al. (Apud 

Druck,1999), relatam que, apesar do sucesso obtido em sua aplicação, não se pode deixar 

de frisar alguns de seus resultados negativos, como: a) intensificação do trabalho com a 

redução da porosidade, bem como a redução relativa do número de empregados; b) 

aumento de funções e tarefas e de trabalho sem motivação, sem o treinamento necessário e 

sem a respectiva compensação salarial; c) não-eliminação da coerção e controle sobre o 

trabalho típicos do padrão taylorista/fordista.

Humphrey (Apud Druck,1999) também encontrou resultados semelhantes, 

concluindo que a adoção dessas novas formas de gestão vêm acompanhadas de formas 

autoritárias típicas do taylorismo.

Mesmo a difusão de novas técnicas organizacionais encontra limites aqui no Brasil, 

o que podería ser explicado por uma resistência do empresariado em adotar transformações 

mais radicais, mas também devido ao fato dos métodos tayloristas/fordistas ainda se 

revelarem lucrativos, ou ainda pela permanência de um ambiente contrário às decisões de 

ampliação da capacidade produtiva, haja vista a ausência de uma política industrial 

articulada (Ribeiro, 1998).

Devido a esta não-difusão das novas formas produtivas e organizacionais de 

maneira ampla, Proni & Baltar (1996) afirmam que ainda se observa no país o uso 

intensivo de mão-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 afirmação de que os novos processos produtivos têm levado a uma 

necessidade de maiores qualificações pode não ser verdadeira, pois depende da forma 

como as empresas se reestruturaram, e no caso de criação de novos postos de trabalho, se o 

trabalho passou realmente a possuir um conteúdo mais enriquecido, necessitando de uma 

qualificação técnica superior (Leite, 1997).

Isto demonstra o caráter falacioso das discussões sobre a “qualificação do 

trabalho”, que freqüentemente assume uma forma ideológica diferente das necessidades
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efetivas do processo de produção, sendo a qualificação e a competência usadas muitas 

vezes com o objetivo de obter a confiabilidade dos trabalhadores, que devem entregar sua 

subjetividade à disposição do capital (Antunes, 1999:52).

Segundo Barbosa (1999), o que tem ocorrido no Brasil é um fenômeno de 

hiperqualificação como forma de se conseguir um emprego, que a rigor exige menos 

qualificação do que a ofertada pelos candidatos, devido à crescente escassez de empregos 

de alto padrão, em decorrência do longo período de estagnação.

Para Alves e Soares (Apud Ribeiro, 1998:681) ... o aumento da demanda por mão 

de obra com maior escolaridade formal pode relacionar-se ao aumento da oferta de 

indivíduos mais educados, de modo que as empresas possatn vir a valorizar aquele 

atributo como um critério de seleção e não necessariamente como uma exigência do 

processo de modernização. Reforçando esta visão, Salm afirma que o aumento da 

escolaridade da força de trabalho é mais um fenômeno de oferta do que de demanda.

Portanto, estudos que busquem revelar se as novas exigências de qualificação são 

decorrentes de um excesso de mão-de-obra que leva as empresas a elevar os requisitos de 

escolaridade devido ao grande número de pessoas que concorrem a uma vaga, ou se são 

uma necessidade real, tendo em vista as novas formas produtivas e organizacionais, são de 

extrema importância no contexto brasileiro atual.

O objetivo do próximo capítulo é tentar entender esse movimento para o setor 

têxtil especificamente, procurando levantar dados sobre o processo de reestruturação 

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

qualificação do trabalhador têxtil.
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CAPÍTULO 2

UM PANORAMA DA INDÚSTRIA TÊXTIL MUNDIAL E NACIONAL

O setor têxtil vem passando nas últimas décadas por profundas transformações. A 

partir principalmente do final dos anos 60, o acirramento da concorrência no comércio 

mundial, provocado tanto pela redução da demanda nos países desenvolvidos, como pela 

entrada de novos países na comercialização de têxteis, levou a um amplo processo de 
reestruturação das empresas do setor.

Essa reestruturação se utilizou tanto de inovações radicais como incrementais do 

processo produtivo, propiciadas basicamente pela introdução da microeletrônica e da 
informática; assim como de inovações organizacionais e de produtos.

Com isso, se alteraram os determinantes básicos da competitividade do setor, 

anteriormente baseados em preços baixos e utilização de mão-de-obra barata e agora 

relacionados com a qualidade, desenvolvimento de novos produtos, flexibilidade, 

conhecimento e maior eficiência nas relações entre os elos da cadeia produtiva e de 
comercialização.

O Brasil também sofreu os impactos desse processo de mudanças. A partir do final 

da década de 80, com o processo de abertura da economia e a convivência com um período 

de recessão prolongada, as empresas do setor têxtil passaram a se utilizar, já  com um certo 

atraso, das inovações tecnológicas e organizacionais difundidas em âmbito mundial, para 

fazer face ao acirramento da concorrência e à queda das vendas e da rentabilidade.

Todo esse processo de reestruturações refletiu profundamente sobre o emprego no 

setor têxtil, alterando tanto aspectos qualitativos como quantitativos da utilização da mão- 
de-obra.

Este capítulo tem por objetivo discutir esse processo, bem como o seu impacto 
sobre a estrutura de emprego do setor.

Na seção 2.1 faremos uma breve descrição da estrutura industrial têxtil, antes e 
depois da reestruturação produtiva relatada.

Em seguida trataremos de caracterizar, na seção 2.2, o processo produtivo têxtil e as 
recentes inovações introduzidas em cada segmento produtivo.
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As seções 2.3 e 2.4 nos darão um panorama do setor têxtil em nível mundial e 

nacional respectivamente, relatando a produção, consumo, exportações e importações de 

produtos têxteis.

Já a seção 2.5 será dedicada a caracterizar o processo de reestruturação por que 

passou a indústria têxtil nacional durante a década de 90.

E finalmente na seção 2.6 faremos um pequeno relato dos impactos dessas 

mudanças sobre a estrutura de emprego do setor têxtil nacional.

2.1) A ESTRUTURA INDUSTRIAL TÊXTIL

As indústrias consideradas tradicionais ou maduras representam papel importante 

nos estágios iniciais da industrialização das economias capitalistas, tanto devido aos altos 

índices de participação na produção industrial, como pela sua grande capacidade de gerar 

empregos, tendo em vista a grande utilização de mão-de-obra.

Essas indústrias têm por características apresentar taxas de crescimento baixas, ou 

por vezes estagnação, tendo em vista a sua reduzida capacidade de inovação de produtos e 

a conseqüente padronização. Têm vantagem competitiva baseada nos custos unitários e 

mudanças na capacidade produtiva, com a concorrência baseada nos preços, apresentando 

portanto, níveis de lucratividade baixos. Utilizam-se de matérias-primas de origem natural 

ou com pouca elaboração. A mão-de-obra empregada tem níveis de qualificação médio ou 

abaixo da média nacional, com elevado grau de intensidade do trabalho. Têm baixa 

barreira à entrada, sendo a disponibilidade de capital o principal obstáculo. Dedicam-se à 

produção de matérias-primas ou bens de consumo, como couro, calçados, tecidos e fios, 

vestuário, material de construção, fundição, ferro e aço, papel e papelão, impressão e 

gráfica, químicos básicos, metais não ferrosos, produtos alimentares, vidro, etc. (Garcia, 

1994).

A indústria têxtil, particularmente, além de todas essas características acima 

citadas, apresenta um processo produtivo descontínuo, em que o resultado de uma etapa se 

constitui no principal insumo para a seguinte: beneficiamento de fibras naturais, fiação, 

tecelagem e acabamento de tecidos. A produção é determinada pelo mercado final, sendo a 

indústria de confecções seu maior consumidor (Garcia, 1993).
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De acordo com Garcia (1993), a descontinuidade característica desta indústria 

permite flexibilidade na organização da produção e a convivência de firmas com escalas de 

produção e níveis de atualização tecnológica diferentes. Tais características permitiram a 

sua implantação em economias em desenvolvimento, que passaram a competir com 

vantagens, devido aos menores custos dos insumos (mão-de-obra e matérias-primas). 

Assim, especialmente a partir da década de 60, os países em desenvolvimento 

internalizaram a produção de têxteis e alcançaram participação importante no mercado

internacional (Garcia, 1994).
Portanto, conforme relata Garcia (1994), a partir de meados da década de 1960, a 

entrada dos países em desenvolvimento no comércio mundial de têxteis acabou por reduzir 

ainda mais os mercados das empresas dos paises desenvolvidos, que já apresentavam 

problemas de crescimento e sobrevivência, em função da redução de seus mercados 

internos, devido à crise provocada pelo esgotamento do padrão de crescimento que

prevaleceu até então.
Este processo levou a uma grande reestruturação, com a adoção de inovações,

• • 1 . . m-ínninas novas fibras e melhoramento das fibras naturais, queprmcipalmente de novas maquinas,
4 Incidade de operação dos equipamentos, elevando a

permitiram aumentar a velo
, . ,, . . ivf„jo recentemente, com a difusão de inovações baseadas naprodutividade das industrias. Mais recemcn

.  ̂ « • p informática tem-se observado uma redefinição dos padrões utilização da microeletromca e mrormanem
„... e nrodutividade, afetando intensamente a Indústria Têxtil internacionais de competitividade e proauuv u

, .. r _11P marcaram os processos de fiar e tecer, desde o seu 
e alterando características que marcarem v

„ • • Pwnlucão Industrial. A tecnologia relativamente estável e
surgimento na Primeira Revol ç

i m-rmifirntivos a concorrência baseada em preços e na 
difundida, ganhos de escala significativos, v *

, , são aspectos que vêm se modificando (Garcia, 1994).
utilização de mão-de-obra bara

, do processo produtivo, venficou-se também uma
Além dessa modernização ao p

, . desizn e marketing, junto com uma ampla vanedade de
ampliação dos conhecimentos _

. . nccihilitando desta maneira uma flexibilização da produção
requisitos organizacionais, p°

(Garcia, 1993). alteraram os determinantes básicos de
Em decorrência desses fatos

noQ mercados mais dinâmicos, onde o desenvolvimento
competitividade, principalmen ~ .

* , n flexibilidade, o conhecimento, uma maior eficiência nas
de novos produtos, a qualida e, , . .

1 , . orodutiva e a orgamzaçao do comercio mtrablocos
relações entre os elos da ca ei 1O04-rnnn t mniYi
tomaram-se erescentemente importantes (Garcia, 1994, G , ).
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Essas novas tecnologias, no entanto, apresentam um alto custo, levando a maiores 

necessidades de capital, isto é, a indústria se tomou mais capital-intensiva, levando 

inclusive, de acordo com Garcia (1993), a uma maior concentração da produção em países 

desenvolvidos, tendo em vista que os altos custos impedem uma maior modernização da 

indústria em países em desenvolvimento.
Além do mais, houve uma significativa redução no nível de emprego e uma 

alteração na qualificação desejável da mão-de-obra, no sentido de uma maior escolarização 

e do domínio de novos conhecimentos (Garcia, 1993).

Deve-se enfatizar, contudo, que esse processo de reestruturação se deu maneira 

diferenciada, conforme o segmento da cadeia têxtil que se toma para análise. Assim, na 

próxima seção nos dedicaremos a analisar cada uma das etapas do processo produtivo 

têxtil, destacando suas principais características, bem como as mais recentes inovações 

introduzidas no segmento em destaque.

2 2) O PROCESSO PRODUTIVO TÊXTIL - CARACTERÍSTICAS E 

RECENTES INOVAÇÕES

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

Ministério do Desenvolvimento, Indústria e Comércio Exterior: produção de fibras têxteis; 

produção de fios; tecelagem (tecidos planos e tecidos de malha); produção de não-teeidos 

(inon-woven); acabamento e confecção, conforme pode ser visualizado no quadro 2.1. Estas 

atividades, segundo Costa (2001), mantêm relacionamento com outras indústrias, 

destacadamente a indústria produtora de bens de capital (fornecedora de máquinas e 

equipamentos), a indústria química e petroquímica’ (fornecedoras de fibras têxteis 

artificiais e sintéticas, corantes, tintas, resinas, botões, embalagens) e com o setor primário, 

fornecedor de fibras naturais (principalmente a cotonicultura fornecedora de fibras de
, . também um extenso relacionamento com o setoralgodão). A indústria têxtil estabelece tamo

, r- _ distribuição de seus produtos e o lançamento de coleções, terciário, através do qual se faz a distnouiçau v

------ ------------------------- - da jmportância das empresas de produção de fibras químicas para a
É importante destacar que, apesar ^  q ç AE/IBGE, a produção de fibras químicas está classificada 

cadeia têxtil, de acordo com a classi ícaç ,mjcQS p essa maneira, este setor está relacionado com a cadeia
como atividade de fabricação de pro u o ^  com a cadeia têxtil. Entretanto, devido a esta importância, 
Produtiva química com forte relação a m orodução de fibras têxteis, 
neste trabalho iremos incluir esta etapa dentro da proouç



QUADRO 2.1

CONFIGURAÇÃO BÁSICA DA CADEIA TÊXTIL
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Fonte: Oliveira & Medeiros (1996)

Conforme já relatado, esta indústria passou, nos últimos anos, por um intenso 

processo de reestruturação com a introdução de inovações no processo produtivo, 

diferenciadas com relação à intensidade e ritmo, de acordo com o segmento do setor.
tn tniq inovações foram extremamente poupadoras de mão-de-Deve-se destacar, todavia, que tais movci^
. , fio nrocesso produtivo e compreenderam tanto inovações

obra em todas as etapas uu p*
■ in pxistentes, como inovações radicais,incrementais em equipamentos ja exisiemca,
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Tais inovações só foram possíveis, de acordo com Bastos (1993), devido ao 

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

fibras.
O ritmo de difusão das inovações tem muitas vezes esbarrado em problemas de 

ordem técnica ou econômicos. No caso da fiação e tecelagem, a questão técnica está 

relacionada ao limite da resistência para tecibilidade de fibras e fios. As maiores 

necessidades de capital, por conta de uma elevação da relação capital/produto, impõem 

restrições de ordem econômica para a difusão das inovações (Garcia, 1994).

Abaixo são listadas as principais características de cada etapa da cadeia produtiva8, 

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

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

a) Produção de fibras têxteis
A primeira atividade da cadeia têxtil é a produção de fibras, que podem ser. de

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

Dentre as fibras classificadas como químicas, existem as fibras artificiais que são

produzidas a partir da regeneração da celulose natural (fibras celulósicas), dando origem a

dois tipos: o raiom viscose e o raiom acetato. Um outro tipo de fibra química são as

sintéticas, originadas da indústria petroquímica, que produzem as seguintes fibras: o
, . m „ fjhra elastométrica (IEL, CNA, SEBRAE, 2000).náilon, poliéster, polipropileno e fibra eiastomcuica  ̂ , '

Segundo Garcia (1994), as fibras naturais são obtidas a partir da lã, pêlos ou crinas
, . , . -  oinnra vicunha, etc), ou do caule, folha e semente de plantasde animais (carneiro, camelo, alpaca, vicuim , „

(algodão, linho, agave, juta, etc.).
• nn caso de fibras naturais, na preparação da matéria-prima, Esta etapa consiste, no caso uc

englobando a separação das fibras, pré-limpeza e enfardamento.
No caso das fibras químicas, essa etapa de produção se confunde com a de fiação,

em aue uma substância pastosa é pressionada 
pois o processo de extrusao -  operaçao 4

,, . _  .  filamentos contínuos que são endurecidos através da
através da fieira -  já da origem a tnamen

operação de solidificação (Garcia, 1993).
, Ai* 1 uma tendência para uma maior utilização de fibras 

Existe, em nível mun ,
à nrodução de fibras naturais, como as variações 

sintéticas, devido às incertezas ligadas a pro v

Para uma m elhor com preensão do processo produtivo
têxtil, consultar o  A n ex o  1



53

climáticas, de safra, de preço; além de melhorias nas fibras sintéticas, que as aproximam

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

químicas, com investimentos se concentrando nos países asiáticos. A migração da indústria 

de fibras químicas para países em desenvolvimento permitiu diferenças nos custos de 

produção, o que acirrou a concorrência com base em preços, aumentando assim o consumo 

destes tipos de fibras. Verifica-se também um grande número de fusões e incorporações, 

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

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

CNA, SEBRAE, 2000).
Assim, no caso da produção de fibras químicas, o padrão de estrutura de mercado é 

diferente do restante do setor têxtil. A produção é intensiva em capital e conhecimento, 

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

transnacionais. A estratégia de concorrência se apóia no desenvolvimento de novas fibras, 

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

inovação em produtos das indústrias têxtil e de confecção. Isto confere vantagem às 

empresas inovadoras que investem em pesquisa de desenvolvimento, geralmente nas

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

entanto, as barreiras à entrada são fracas, originando em estruturas de mercado

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

equipamentos, associadas à diversidade tecnológica e de mercados, permitem a
. , diferentes graus de modernização tecnológica e níveis deconvivência de empresas com üireremcb

especialização.
Os equipamentos utilizados nessa etapa, principalmente nas operações de abertura, 

limpeza e pré-fiação de fibras naturais -  abridores, batedores, eardas, penteadeiras,

maçaroqueiras, etc tiveram avanços com o objetivo de acompanhar o desenvolvimento
i A* aW ura e limpeza dos fardos foram quase que totalmente dos filatórios. As salas de abertura e p
■ j- Ao do intervenção humana, o que garante maior qualidade no automatizadas, prescindindo da mtervenV

, . . j - trabalho de melhor qualidade, devido à eliminação da
produto final e um ambiente de traoan

, noUc nartículas em suspensão e pela redução dos ruídos 
poluição ambiental causada p P

(Garcia, 1994).
■1- An «a nré-fiacão também tiveram um aumento acentuado de As máquinas utilizadas na pre v

ac sardas t>or exemplo, passaram de cerca de 21 rotações 
produtividade nos últimos anos. As caraas, P
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por minuto (rpm), em 1960, para cerca de 100 rpm no final dos anos 80, aumentando a 

produção de 12 kg/h para 65,6 kg/h (Garcia, 1994). As penteadeiras praticamente 

triplicaram a velocidade em relação a 25 anos atrás, e as maçaroqueiras tiveram melhorias 

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

b) Produção de fios
A próxima etapa da cadeia é a produção de fios nas indústrias de fiação. A fiação 

de fibras naturais ou químicas compreende diversas operações, através das quais as fibras 

são orientadas em uma mesma direção -  paralelizadas -  e torcidas de modo a se prenderem 

umas às outras por atrito, resultando em fios de densidades lineares previamente

determinadas (Atem, 1989; IEL, CNA, SEBRAE, 2000).
No segmento de fiação, como a instalação de uma unidade de produção requer 

investimentos elevados, constata-se a presença de uma significativa barreira à entrada, o 

que termina por inviabilizar a instalação de pequenas unidade de produção, por ser pouco 

viável e até ineficiente. Além do mais, observa-se a necessidade de elevada escala de 

produção para que uma unidade de fiação seja viável, pelo fato de os equipamentos 

possuírem escalas mínimas de produção elevadas e trabalharem de maneira conjunta, ou

seja, de forma contínua (IEL, CNA, SEBRAE, 2000).
Conforme relatam Oliveira & Medeiros (1996), a capacidade de produção é 

determinada nas fiações pelos tipos de filatórios utilizados, podendo estes serem

classificados em três tipos básicos:
■ filatórios a anéis: utilizam-se do método tradicional de estiramento do pavio 

de algodão, junto com uma torção do fio e permitem a produção de fios de todas

as espessuras (títulos);
■ filatórios de rotores ou open-end: permitem obter uma maior produtividade 

que o anterior, tendo em vista a maior velocidade de produção, além de eliminar 

etapas da fiação tradicional; no entanto, sua aplicação é restrita à produção de 

fios mais grossos, principalmente para a produção de jeans, com a resistência do 

fio menor do que o conseg6uido na fiação a anéis;

■ filatórios jet-spriner: têm alta produtividade, podendo ser utilizados na 

produção de fios finos; têm tecnologia recente e pouco difundida no Brasil.

Os filatórios open-end e je t spinner vêm substituindo os filatórios a anéis e 

apresentam as seguintes vantagens com relação a estes últimos: alta capacidade de
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produção, redução do espaço físico das fábricas e eliminação de estágios de produção 

(Oliveira & Medeiros, 1996).
Além dessas vantagens, Corder (1994) ressalta que os filatórios open-end eliminam 

a maçaroqueira e a conicaleira e, junto, as funções operacionais e de transporte 

relacionadas a elas.
No entanto, apesar de existirem limitações para a substituição dos filatórios a anéis 

pelos open-end, visto que os primeiros são mais versáteis, pois permitem a produção de 

fios de todos os títulos, os filatórios open-end mais modernos já possibilitam a produção de 

fios de espessura mais fina, embora com consistência mais dura que o produzido pelos 

filatórios a anéis (Jinkings, 2001).
O aumento da produtividade na etapa de fiação também foi grande, tendo em vista 

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

a produção passando de 25 ,9g/fuso/hora para cerca de 57,2 g/fuso/hora, no período de 

1960 até o final da década de 1980.
A introdução dos filatórios open-end permitiu aumentos ainda maiores na 

velocidade de operação, atingindo cerca de 110.000 rpm nos anos 1980, com uma 

produção de até 299,5g/rotor/hora (Garcia, 1993). Este aumento da velocidade, com a 

utilização dessa nova geração de equipamentos, possibilitou incrementos de produtividade 

e garantiu, juntamente com a introdução de dispositivos microeletrõnicos de 

monitoramento, uma qualidade de fios supenor (Bastos, 1993).

A introdução da microeletrônica’ aplicada na automação da produção possibilitou a 

integração dos sistemas de monitoramento e regulagem de máquinas, 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 máquinas.

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

filatórios a anéis, cerca de 20% possuíam idade média inferior a 10 anos. O Brasil, no 

mesmo ano, possuia um menor percentual de filatórios com menos de 10 anos, em tomo de 

16,1%. Já a n  relação aos open-end, a média mundial era de 46,9% dos filatórios com

, 0 n Rnudl se situava em tomo da média, com índice de 46,6% (Gorini,menos de 10 anos, e o tfrasn

2000).

A maioria das funções dos controles microeletrõnicos das máquinas têxteis são 
compra é possível escolher os tipos de controles e instrumentos de medição eletrônic^de*8- No momento da
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TABELA 2.1

FIAÇÃO MUNDIAL -1998 

(Em %)

PAÍS MÁQUINAS INSTALADAS COM MENOS DE 10 ANOS

ANEL OPEN-END

Estados Unidos 21,4 73,1

índia 32,4 68,4

Tailândia 28,6 62,0

México 17,5 100,0

Brasil 16,1 46,6

China 2,2 15,6

Mundo 20,7 46,9

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

O padrão de investimento indica uma clara preferência com relação à tecnologia 

open-end, conforme atesta a rapidez de sua difusão, em detrimento da expansão e 

modernização do sistema tradicional. Entre 1975 e 1985, alguns países avançados 

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

mais em fiação a rotor; os Países Baixos 37 vezes mais; o Canadá 1,5 vez; a Alemanha 

Ocidental 1,4 vez e a Grã-Bretanha 1,3 vez mais. Entretanto, os países em 

desenvolvimento continuaram a investir mais em filatórios a anéis, 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 Ásia, Oceania, América do 

Sul e África, 69% da capacidade mundial de rotores estavam instalados em países do Leste

Europeu e América do Norte (Garcia, 1993).
Além das inovações nos filatórios, também ocorreram outras inovações, conforme 

relata Corder (1994), como é o caso da fiadeira-bobinadeira automática que permite unir 

duas operações distintas, automatizá-las e estabelecer o controle total por meio de 

equipamentos microeletrônicos opcionais de medição e programação.
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c) Tecelagem
Nesta etapa da cadeia produtiva são produzidos os tecidos, através de processos 

técnicos distintos, dentre os quais estão a tecelagem de tecidos planos, a malharia e a 

produção de não-tecidos (non-wovem).
A tecelagem de tecidos planos consiste no entrelaçamento dos fios da trama 

(sentido transversal) com os fios do urdume (sentido longitudinal), por intermédio do tear. 

Esse processo exige a preparação prévia do fio, com o urdimento e a engomagem. Na 

malharia a produção é obtida pela passagem de uma laçada de fio através de outra laçada 

de fio. Neste processo não se exige a preparação prévia dos fios. Na produção de não- 

tecidos existe um agrupamento de camadas de fibras, que são unidas por fricção, costura 

ou colagem (Atem, 1989; Garcia, 1994; Gorini et al., 1998).

Na tecelagem e malharia, diferentemente do setor de produção de fibras químicas, 

existem menores barreiras à entrada de empresas de pequeno porte, devido aos baixos 

investimentos necessários e à tecnologia disponível. A malharia apresenta ainda maiores

facilidades que a tecelagem plana (Costa, 2001).
De acordo com Garcia (1994), o segmento de tecelagem se ajusta à estrutura de 

mercado oligopólico competitivo, com a convivência de grandes empresas, intensivas em 

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

produção 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 são utilizados os teares retilíneos ou circulares, enquanto que na malharia de urdume 

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

SEBRAE, 2000).
Segundo Costa (2001), na tecelagem de tecidos planos, os antigos teares com 

lançadeira têm dado lugar a modernos teares sem lançadeira, de segunda geração (a projétil

e pinça) e de terceira geração ( a jato de ar e jato de agua).
Conforme relata Atem (1989), os teares sem lançadeira constituem a inovação mais 

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

da trama por outros sistemas, dispensam a espuladeira ( máquina responsável pela

preparação das embalagens para o fio da lançadeira).
Esses teares são mais velozes e, com a incorporação de dispositivos à base de

A . -forT, rnnior flexibilidade e controle da produção. Este aumento namicroeletrônica, permitem maior u m
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velocidade se deve à incoiporação de um mecanismo de parada automática quando ocorre 

a ruptura do fio (Atem, 1989).
A incorporação de dispositivos microeletrônicos aos equipamentos de última 

geração, através da acoplagem de microprocessadores a computadores, tem possibilitado 

melhorias na fase de concepção, no processamento da produção e nas tarefas 

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

desenvolvimento, passando a operar com uma mudança automática da lançadeira e

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

& Medeiros (1996), enquanto os teares a projétil e a pinça chegam a 300 bpm, e nos a 

jatos de ar e a água a velocidade alcança 800 a 1000 bpm respectivamente. A produção 

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

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

tecidos mais largos e de tramas em mais cores -  teares com lançadeira utilizavam 4 cores, 

enquanto os sem lançadeira fazem tecidos em 12 e até 18 cores além de diminuírem o

ruído e o custo de produção (Garcia, 1993; Jinkings, 2001).
Uma outra vantagem desses teares sem lançadeira é a redução dos custos de 

trabalho, devido à necessidade de um menor número de pessoas para a sua operação, com 

menor número de paradas para manutenção e consertos rápidos. O produto resultante é de 

melhor qualidade e o ambiente de trabalho também tem a qualidade e a segurança

melhoradas (Garcia, 1994).
Entretanto, esses teares mais velozes são, de acordo com Oliveira & Medeiros

„  , fabricação de tecidos sintéticos ou mistos de algodão e(1996), mais adequados para a íabricaçau
, _ oínr resistência dos fios utilizados. Além do mais, eles poliéster, em função da maior resisieno

, :„.,„ctimentos e uma menor flexibilidade, sendo apropriados 
apresentam altos custos de investimento

M nlI nara mercados específicos (Garcia, 1994).para a produção em massa ou para meiu
„  verificado uma maior preferência por teares sem lançadeira, 

Mundialmente tem-se ve
* «ac muroras deste tipo de maquinas nos últimos anos, 

demonstrado por um aumento nas compra
, . nc «nrfsentem uma menor idade media que os teares

fazendo com que estas maquinas apic

nvencionais (Gar ' tabela 2 2, observamos que em 1998 30% dos tearesDe acordo com os dados da tabela z.
An tino mais moderno e, destes, 75% tinham menos de

instalados em todo o mundo eram d P



59

10 anos. Em contraste, no mesmo ano, no Brasil, 27% dos teares eram do tipo sem 

lançadeira, portanto mais modernos; entretanto, somente 33% deles tinham menos de 10 
anos de uso.

TABELA 2.2

TECELAGEM MUNDIAL -1998

(Em %)

País

Estados Unidos

Teares sem lançadeira

89 ~

Teares sem lançadeira com 
menos de 10 anos

46

México 31 43

Brasil 27 r 33

Tailândia 19 100

Mundo 30 75

Com relação à proporção entre teares com e sem lançadeira, os dados da tabela 2.3 

demonstram que a África, a Ásia, incluindo a Oceania, e a América do Sul têm maiores 

proporções de teares convencionais em sua estrutura produtiva, respectivamente, 85,4%, 

86,7%, 81,9%, enquanto que a Europa (aí incluídas a EU, EFTA e Europa Oriental), 

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

80,0%. (Oliveira & Medeiros, 1996).
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TABELA 2.3

PARQUE DE TECELAGEM MUNDIAL: DISTRIBUIÇÃO QUANTITATIVA DOS

TEARES -1994

Blocos Sem Lançadeira Com lançadeira

Quantidade % Quantidade %

África 20.120 14,6 117.970 85,4

América do Norte 84.070 54,3 70.810 45,7

América do Sul 40.900 18,1 185.550 81,9

Ásia e Oceania 237.760 13,3 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
 ̂ j n DOf i l

2.045.310

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

Entretanto, conforme ressaltam Oliveira & Medeiros (1996), a Ásia e Oceania vêm 

investindo na compra de teares sem lançadeiras, sendo que 55% das compras mundiais 

desses equipamentos, no período de 1984/93, foram feitas pelos países desses continentes,

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

d) Acabamento
Esta etapa engloba um conjunto de operações que conferem conforto, durabilidade

nrndnto O acabamento consiste, assim, no enobrecimento de e propriedades específicas ao produto, u  «u*»
r  _  meio de métodos físico-químicos diferenciados e de diferentesfios, tecidos ou malhas, por meio cie mc

tipos de equipamentos (Garcia, 1994).
De acordo com Jinkings (2001:16), o acabamento

■ a „ nronnrãcão do tecido com o objetivo de eliminar suas 
... consiste n p  P ^  reauzados o alvejamento, a mercerizaçSo (dá 
impurezas. Ne Q resistência do tecido) e a flambagem (extração
aspecto sedoso algodão, conferindo ao produto uma aparência
de penugens d o te ,, do ^ffseguJ é a tinturaria. cuja função é,
mais homogene ). posteriormente vem a lavagem que objetiva
obviamente, colorir o teciao. ru>
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nos

retirar os fortes produtos químicos utilizados nos processos de tinturaria e 
alvejamento.

Uma outra etapa do processo produtivo têxtil é a impressão de estampas 

tecidos. Essa atividade é feita por meio de uma moldura rotativa, com a utilização de 

quadros como na serigrafia, ou pelo sistema de transfer, com a aplicação da estampa em

alta temperatura (Jinkings, 2001).
a convivência de empresas com diferentes níveis de Esse segmento permite d

qualidade no acabamento do produto, apesar dos grandes avanços tecnológicos observados
4 c emnresas especializadas que compram o tecido cru ou prestamultimamente. Existem empina f

como subcontratadas. Nas empresas verticalizadas, o serviços a outras empresas com
a uma divisão ou departamento (Garcia, 1994).acabamento corresponde a uma 01

x ' rinç ceementos mais concorrenciais, apresentando uma maior O acabamento e um aos ^
. a* nrodutos. A existência de produtores marginais se apóia napolítica de diferenciação de produtos

i„xo destinados a clientes exclusivos, muitas vezes sob 
especialização em artigos üe mx ,
encomenda (Soares, 1994). . ,

~ eov-nnIndicas foram introduzidas nessa etapa, com o objetivo de Várias inovaçoes tecnuwg
’ durante o processo ou de melhor adequar-se às novas matérias-

poupar agua e melhorias nas características dos produtos (Atem, 1989).
nrímas auímícas e propiciai
p 1 _  decorrência das medidas mais restritas de controle
Tnnvacões também ocorreram, como ae
1 Ç , c anvernos dos países capitalistas avançados (Garcia, 1994).ambiental adotadas pelos governos ao p ,
d t também se venfícou a acoplagem de equipamentos

Na fase de acabamento
máquinas conforme relata Garcia (1994), propiciando elevação da 

microeletronicos ^ ^  mão_de-obra empregada. No tíngimento e estamparia, verifica-

produtividade e re velocidade das passadeiras, de temperatura da água e de
jg controladores oc

se o uso a  ̂ ^  mistura química para tingimento; no acabamento, estes
variações na compos 5 ^ ^  ^  aplicados no controlador de estiragem do tecido.

equipamentos mic ^ ^dade, um sistema de inspeção por raio laser localiza e

No controle  ̂ n0 tecido. O controle da homogeneização de

quantifica os pontos eletrônico (espectofotômetro) que compara a cor do
r por um

tingimento e v . tituição  ̂ inspeção visual anteriormente utilizada (Garcia,
tecido com a desejada, em su

1994). introdução de controles computadorizados permitiu uma
Ainda no tingim combinação de cores, solidez de cor e qualidade final

, , , 4e tonalidades e
maior variedad tecnologias anteriores (Bastos, 1993).
muito superior ao obtido pe as
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Conforme já  relatado anteriormente, a cadeia têxtil mundial vem passando por 

pro&ndas transformações, não apenas aquelas relacionadas às mudanças tecnológicas, mas

, • a r-rpçrmte importância do comércio intrablocos. Além disso, o também as relativas a crescente v

j „™rrênria devido ao aumento da importância de alguns países acirramento da concorrência,

, irs rpYtil internacional, tem levado a mudanças significativas no periféricos no comercio wm

. . ^nra baseado não apenas no preço, mas também na qualidade,padrão de concorrência, g

flexibilidade e diferenciação dos produtos (Gorm., 2000).

Para fazer face a essas mudanças, as empresas de pa.ses mdustnahzados

. * rnntado com políticas de comércio internacionalde desenvolvimento tem

^  ce beneficiam de tarifas com alíquotas acima da ativas. Essas empresas se nen

e em vias

e industriais
média das demais

J não tarifárias, através de quotas de participação. O incentivoindústrias, além de res ç , , „ .

• tência financeira são também elementos de grande importância ao investimento e a assiste

nessas políticas. ^  políticas têm sido, conforme aponta Garcia (1993,1994), uma

C 61 mento das exportações dos países menos desenvolvidos, umaredução do ritmo de cres

1 u v de exnortaçoes e contínuos deslocamentos da produçãoindução à diversificação nas pautas de P f  .  .
ínuuyau a  ̂ ( es com custos menores e/ou cotas de exportação nãoou de etapas da P»duçao P ®  Pa,s

preenchidas.
desenvolvimento também adotaram uma série de políticas para o setor

Os países acordo com Garcia (1993), tem-se verificado nos últimos anos
têxtil. No entanto, , do a processos de liberalização generalizados nestespressões internacionais que tem W

Países- adotadas permitiram a permanência dos mesmos exportadores
Todas essas me existiam na década passada. No ranking de 1997 observa-se a

mundiais da cadeia e ^  exportadores têxteis da década de 80, com exceção de
permanência de todos.osn a ^  ^  ̂  ̂  (Gorini, 2000).
Holanda e  Suíça, con
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TABELA 2.4

OS MAIORES EXPORTADORES TÊXTEIS E A POSIÇÃO DO BRASIL NO
CENÁRIO MUNDIAL -  1980 - 1997

Fontes

:~,r,r>rtnr1nres cabe destacar a União Européia e os Estados 
Dentre os maiores imp ’

íuntnc 44% das importações mundiais de têxteis em 1997, 
Unidos, que representaram juntos 44/o

2 5 A participação do Brasil, nesse ano, foi de 1,45%.
conforme pode ser visto na tab
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TABELA 2.5

OS MAIORES IMPORTADORES TÊXTEIS E A POSIÇÃO DO BRASIL
1997

Em USS Milhões

PAÍSES VALORES IMPORTADOS %

União Européia 38663 24,06

Estados Unidos 31889 19,84

Hong Kong 23661 14,72

China 16341 10,17

Japão 13816 8,60

Canadá 3203 1,99

Suíça 2889 1,79

Mundo 160650 100,00

Brasil 2325 1,45

Tmins/Unctad ln. Gorini (2ÜUUJ

No que se refere à produção e consumo de algodão, encontramos o Brasil como
• çpndo aue, da produção mundial de 19 milhões de grande produtor e consumidor, senão 4 > F

inoo/onnn os maiores produtores em ordem decrescente foram 
toneladas de algodão em i 99y/2u 5
China Estados Unidos, índia, Paquistão, Uzbequistão, Turquia, Austrália e Brasil. Entre os

maiores consumidores encontramos China, índia, Estados Unidos, Paquistão, Turquia,
/-nina índia e Estados Unidos representaram quase a metade 

Brasil e México, sendo que Chin ,
do consumo mundial de algodão (Gorini, 200 )

, , „ tnhela 2 6, podemos observar os maiores produtores De acordo com os dados da tapeia , f
, 1Qq7 destacando a posição do Brasil, que está entre os 10 

têxteis mundiais no ano de 19 ,
fínç/fílamentos, tecidos e malhas. No segmento produtor 

maiores produtores mundiais d . . .
r i iA e a  China ocupam as primeiras posições, enquanto

de fíos/fílamentos e de tecidos, o
, 1W cãn os EUA e a índia os maiores produtores. O Brasilque no segmento produtor de malhas sao os

j zn AP fíos/fílamentos e de tecidos, e a terceira posição na 
ocupa a oitava posição na produção

produção de malhas.
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TABELA 2.6

MAIORES PRODUTORES TÊXTEIS -  1997

(Em mil t)

Conforme Garcia (1 9 9 3 ), com relação ao consumo de produtos têxteis a demand 

esta relacionada principalmente com o mercado de vestuário, que é influenci d 

mudanças na dem ografia , na renda e nos p reço s  re la tivo s  d o s  artigos co n fecc io n a d o s  Já

demanda por têxteis para outras finalidades não é tão bem determ inaria ,liuuidua, pnncipalmente em

função da diversidade dos segmentos que são atendidos.
Essa demanda por produtos têxteis tem apresentado um reduzido crescimento desd

0 início dos anos 70 , prin cipa lm en te  nos p a íses  d e se n v o lv id o s , c o m  u m a  redução na t 

de crescimento dos g a sto s  em  vestuário , qu e no  período de 1963 a 1973  foi d e  4  5° /  a 

Caindo dois pontos percentuais no período de 1973 a 19 8 6  (Garcia, 1993).

Junto a essa m udança quantitativa, observou-se também uma mudança na 

composição da demanda dos diversos seg m en to s d o  mercado, com um crescimento 

acentuado do m ercado  de produtos têxteis e de vestu ário  d e  menor preço, e de produtos 

oiais caros não su je ito s  a mudanças na demanda devido à elevação de preços e um menor 

crescimento no segmento de produtos de preço m é d io  (Garcia, 1993).

Á
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No que se refere ao parque produtivo mundial, conforme já relatado na seção 2.210, 

o setor têxtil passou nas duas últimas décadas por uma série de reestruturações, através da 

adoção de inovações radicais e incrementais no processo produtivo. Essas inovações 

fizeram com que se modificasse o panorama desse setor, com mudanças nos equipamentos

utilizados e redução da idade média destes.
Na fiação, houve uma maior incoiporaçâo de filatórios open-end, mais velozes e

produtivos, pelos países desenvolvidos, enquanto que os países em desenvolvimento

mantiveram grande parte de sua capacidade produtiva com base no sistema de anéis.

Na tecelagem, os investimentos dos últimos anos levaram a uma mudança na

composição mundial’de máquinas. Os países em desenvolvimento da África, Ásia e

América do Sul possuem hoje maiores proporções de teares com lançadeira, menos

produtivos, ao passo que nos países da Europa detecta-se a existência de um maior
, .. moderno -  reflexo dos maiores gastos efetuados parapercentual de teares do tipo mais mooerau

atualização dos equipamentos.

2.4) UM PANORAMA DO SETOR TÊXTIL NACIONAL

J 1AAC nníces em desenvolvimento que conseguiu internalizar O Brasil é um dos poucos países eu
, +âvt;i a <? nrimeiras indústrias têxteis começaram a 

todas as atividades do complexo textn. ^  f
nol, maior desenvolvimento se deu a partir da década de 

aparecer no século XVII, mas o seu maior ,
. ^nnnmico propiciado pelo cafe, borracha, açúcar, fumo e 1860, quando o crescimento economico proP f . XT .
, ~ Hpmanda por vestuano e sacana. Nessa epoca, aalgodão resultou em uma elevaçao da demana P

rendimento das camadas pobres da populaçao urbana e 
produção da indústria visava ao ,

o ^ r ia  para a exportação dos produtos agncolas (Atem,aos escravos, além de fornecer sacana para a v

1989)
. , , stria se diversificou, ofertando tecidos de níveis bons e 

Por volta de 1885, a m u
, ~A tarifária para garantir a capacidade competitiva 

médios e contando com Pr0 9

(Atem, 1989).
A proteção alfandegária 

tmportações entre 1931 e 1937

adotada a partir de 1890 e a restrição generalizada às 

fizeram com que surgissem duas características que

50 a 61.
Verificar os dados constantes das página
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acompanharam esta indústria por um longo período: a proteção do mercado interno e a 

defasagem tecnológica em relação aos padrões internacionais, visto que a quase totalidade 

dos equipamentos utilizados eram importados (Garcia, 1994)

Com a redução da concorrência externa a partir da Primeira Guerra Mundial, essa 

indústria consolidou sua posição no mercado, e até a década de 50 foi a mais importante na

estrutura produtiva. A partir dai, ela teve a sua participação relativa reduzida, na geração 

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

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

crescimento menor do que o conjunto da indústria de transformação, apresentando nas 

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

indústrias (Atem, 1989).
Nas décadas de 60 e 70 ocorreu uma grande expansão da produção, acompanhando 

o desenvolvimento da indústria de transformação brasileira. Na década de 80 e até início 

da de 90, essa expansão sofreu uma inflexão provocada principalmente pelas oscilações 

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

exportações (Ruiz etal., 1996).
Na década de 80, conforme Ruiz et al. (1996), apesar do grande esforço exportador 

implementado pela indústria, devido à redução da produção para o mercado interno, a 

principal fonte de demanda continuou ainda a ser este mercado, já que a expansão das
, -  . -  um pequeno número de grandes empresas. N esses anos,

vendas externas ficou restrita a um
. , 10al o, empresas têxteis tiveram algum crescimento; entretanto, aapos a crise de 1981-85, as empi^«

~ - çe aeravar, tendo em vista um período prolongado departir de 1988, a situaçao voltou a se agrav ,
oAct Ap vendas e de rentabilidade ( Atem, 1989; IEL, CNA,recessão (1988-1992), com queda de venoas

SEBRAE, 2000).
™ in^etria têxtil nacional se deparou com um forte aumento da 

Nos anos 90, a mausui*
.__devido a acelerada abertura comercial

concorrência de produtos imP ’ . . . .
,  r ■ arrrnvado pelo longo período de baixos investimentos, pela 

implementada. Este fato foi agr
i o inros elevados e pelo momento de forte retração da 

sobrevalorização cambial, pci° J
, _ .. nrí»cos drásticas, rebaixamento das taxas de lucro e

demanda, ocasionando reduções de preços
, j .WQtimentos principalmente entre as pequenas e medias 

redução na capacidade de in

empresas (Hiratuka & Garcia, 1995)- . , , . . . .  , ,
v . An cptnr têxtil e dado pela queda na rentabilidade do

Um indicador dessa crise do seto ^
. • W n te  a partir de 1986, ate atingir taxas negativas em 

patrimônio das empresas, pnncipa
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1993. O mesmo ocorreu com o índice de liquidez, revelando limites claros na capacidade 

do setor de saldar as obrigações financeiras de curto prazo e no volume de recursos 

disponíveis (Ruiz & Cardoso, 1996).
Um outro indicativo da crise do setor têxtil durante os anos 90, foi a redução

A , , Ao com um declínio de 25% das empresas dos ramos deacentuada do numero de empresas, com um u r
fiação, tecelagem, malharia e acabamento, entre 1990 e 1999 (Gorini, 2000).

Esta redução pode ser melhor visualizada pelos dados da tabela 2.7, onde

verificamos um decréscimo de 36,39% no total das empresas têxteis, no período de 1990 a

1997. Esta redução foi ainda mais significativa nos segmentos de fiação, tecelagem e

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

respectivamente, durante o mesmo período.
Assim, verificou-se nos anos 90 uma acentuação do movimento de concentração

• o década de 80, quando houve uma redução de 25% doindustrial, que já ocoma desde a aecaud uc , H
•^rtsimente das pequenas empresas com até 50 empregados número de empresas, principalmente udb y 4

(Garcia, 1994).

TABELA 2.7

CADEIA TÊXTIL11 -  NÚMERO DE EMPRESAS 1990 A 1997

Fonte: IEMI/ABRAFAS In
ÍEL/CNA/SEBRAb (2000); Gorini et al. (1998)

o on nnesar dessa redução do número de empresas, a 
Durante a crise dos anos J , V

r a prpcrendo moderadamente entre 1990 e 1999: a produção 
produção têxtil não foi afetada, . , w  , - no/

, a a* m% a de tecidos planos de 3% e a de malhas 30%. 
de fios (em t) teve taxa acumulada de t u /  , ^

v ’ , ;,iriiiindo vestuário, acessonos, linha lar e artigos
Na produção dc confeccionados, mclum

2--------------------------- ------ ----------, cnsaue produzem fibras químicas.
Na tabela estão incluídas as empr estimativa.
Os dados do ano de 1997 representam uma
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técnicos, houve um crescimento de 84% (Gorini, 2000). Os dados da tabela 2.8 confirmam 

estes aumentos da produção nacional no período de 1995 a 1999, que, apesar de uma 

redução nos anos de 1996 e 1997, apresentou uma recuperação durante os anos seguintes, 

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

no qual, apesar da recuperação, a produção de 1999 não chegou a superar a de 1995.

TABELA 2.8

PRODUÇÃO 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

Fiação 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 expansão 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 drástica 

redução da inflação, do restabelecimento da ordem econômica e da elevação dos padrões

de renda das camadas mais baixas, dentre outros fatores.
,, , , iqqo entretanto, verificamos uma contínua queda dasDurante a década ae íyy ,

, i qqq ttc<ci bilhão de dólares. Tal queda pode ser atribuída a
exportações, totalizando em 1W

, _  „ dpntre os quais podemos destacar, conforme Gonni (2000): o
um conjunto de fatores, dentre o q

, j p pnmnetitividade em mercados de commodities têxteis, 
câmbio defasado levou a perda de competiu

. imnnrtante em nossa pauta de exportações; junto a isto, o 
que é um componente impor . . .

crescimento do comercio
intra-blocos, principalmente o NAFTA, afetou o nosso

PVnnrtacões daquele mercado. Atualmente a maior parcela 
desempenho, deslocando nossas p
, „ , j;rPP;nnada para o Mercosul, enquanto que as exportações para os

de nossas exportações e direcio P .
, ■ À ipm destes fatores, a Turquia também tem aumentado Estados Unidos vêm declinando. A iem u

Furnnéia afetando nossos mercados tradicionais de cama, 
suas exportações para a União v

mesa e banho. , . , . ,, , _  .
não se alterou muito durante a década: constitui-seA pauta nacional de exportações na

«fprrinnados de algodao, que representam 58% de nossas 
basicamente de tecidos e co , . .

de ieans e os artigos de cama, mesa e banho sao os
exportações. O denim para a confecção
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nossos principais produtos (Gorini, 2000). Deve-se ressaltar, no entanto, que o Brasil tem 

perdido participação no comércio internacional, sendo que em 1998 esta participação foi 

de 0,4% e em 2000 de 0,2%, enquanto que em 1980 nossa participação era de 1% (Costa,

2001, Veiga & Moherdaui, 2001).
Os principais destinos de nossas exportações são, segundo Costa (2001), os EUA, o 

Mercosul (principalmente Argentina) e a União Européia (Alemanha), que concentraram 

65% do total exportado em 1996.
Além desta rigidez em nossa pauta de exportação e do seu alto grau de 

concentração, verificamos também uma concentração das exportações em um número 

relativamente pequeno de empresas. Esta concentração é resultante da heterogeneidade 

tecnológica e organizacional da indústria têxtil brasileira, que limita as exportações aos 

objetivos e planos específicos 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 exportações, que foi mais 

facilitado do que durante a recessão dos anos 80, quando o acesso ao mercado externo 

ainda não estava tão consolidado como no referido período (Ruiz & Cardoso, 1996).

Com relação à origem das importações têxteis, observamos uma expressiva 

participação do Mercosul (principalmente da Argentina), dos Estados Unidos e da União 

Européia, além dos países asiáticos, dentre eles a China, a Coréia do Sul, Japão, Indonésia

e Hong-Kong (Gorini & Siqueira, 1997).
, * „ w (Tráfíro 2 1 , a balança comercial têxtil vem apresentandoConforme demonstra o graiico z.i, a y v

_  mesmo apresentando um saldo positivo, revelou uma queda desde 1993, ano em que, mesmo
i o igqn e aueda de 78,35% em relação ao ano de 1992, queda de 73,63% em relaçao a 1 99U e qu

, w  oalflo nositivo do período de 90/98. O ano de 1997 foi quando foi registrado o maior saldo posmvu y
• j . f  ««« cerca de US$ 1,149 bilhão de dólares (Costa, 2001). marcado pelo maior déficit, com cerca uo

A partir de 1994, de uma posição superavitária a cadeta têxtil nacional se tomou
, .’ no aumento das importações a partir de 1993 e à

deficitária, devido basicamente ao aum v
foi crescente entre 1995 e 1997, diminuindo em 

estagnação das exportações. .
~ ^otnhial de ianeiro de 1999 e a queda das importações 

1999 devido à desvalorização cambial J

(Gorini, 2000).
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GRAFICO 2.1

EVOLUÇÃO DA BALANÇA COMERCIAL TÊXTIL -1992-2000

(Em US$ Mil)

bwebi Exportações i— l Importações * Saldo

Fonte: Secex. 
aAté maio.

O autor afirma que as explicações para esta deterioração do saldo comercial têxtil 

são várias: o crescimento das importações de algodão já a partir de 1992, quando se 

observou crise na produção interna, além de condições de financiamento externo mais 

favoráveis; a queda nas alíquotas de importação e o câmbio defasado, o que levou o Brasil 

a sair da posição de grande produtor para tomar-se um dos maiores importadores mundiais. 

As alíquotas de importação do algodão caíram da ordem de 55»/. em 1986 para 0% em 

1990 voltando a subir no ano de 1995 para 1%, em 1996 para 3% , em 1998 para 6% , em

1999 para 8%, e caindo para 6% a partir de 2001 (Gorini, 2000).
, imnnrtacões de sintéticos, tanto tecidos como filamentosAlém do algodao, as importações

, . nní«!M asiáticos, também representaram grande parcela deste
oriundos principalmente dos pan>

déficit comercial.
, i' Ar importações de artigos têxteis contribuiu também para 

A redução das alíquotas *
ir; n nartir de 1988, tendo acelerado este movimento nos 

esse aumento do total importado ja a parar
, sintéticos caiu de 105% em 1986, para 18% até fins de

anos de 1990. A alíquota de tecidos sinteu
1 o rvrnflntores foi elevada novamente para 70%. Em meados1995, quando, por pressões dos produtor

, nara 18%, percentual que vigora ate hoje.
de 1996, esta alíquota voltou para i o v
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Junto ao aumento da importação do algodão e dos sintéticos já destacada, pudemos 

também observar um aumento nas importações de máquinas e equipamentos, refletindo um 

movimento de atualização tecnológica das grandes empresas (Hiratuka & Garcia, 1995).

Conforme Gorini & Siqueira (1997), é importante destacar que enquanto as 

importações cresceram a uma taxa média de 30% a.a entre 1990 e 1996, as exportações 

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

fazer face a esse aumento das importações, houve uma elevação das alíquotas médias de 

importação, além da implementação de um sistema de valoração aduaneira para tecidos e 

confecções, para combater o subfaturamento e a evasão fiscal (Oliveira & Medeiros,

1996).
Com a desvalorização cambial de 1999 e a queda nas importações do algodão 

devido a um aumento na produção brasileira já a partir de 1997, houve, conforme observa- 

se no gráfico 2 .1 , uma redução nos défícits comerciais sem, no entanto, observar a sua

reversão.
Assim, podemos hoje caracterizar o setor têxtil nacional da seguintes forma: ele é 

composto por um grande número de empresas com portes variados, níveis de desempenho 

e capacitação produtiva diferentes, produzindo uma variedade de produtos para mercados 

muito segmentados, tendo por características básicas a heterogeneidade competitiva e um 

certo grau de obsolescência devido aos baixos investimentos em modernização e

unpliação da capacidade produtiva.
Como ressalta Macarini (Apud Soares, 1994:58), o setor têxtil brasileiro ... tem sen 

itmo condicionado pelo ritmo de expansão da massa global de salários da economia -  

'ntendendo-se atpd tanto os salários industriais como os de serviços. Portanto, uma
, ^  tèvtil só será possível a partir da melhoria do nível de salárionelhor recuperação do setor têxtil so sei* y

, üv-ocíi n mercado interno tem por característica ser extenso mas
la população, visto que no Brasil

• ,  Vn sir amente por população de baixo poder aquisitivo (Soares,
>ouco dinâmico, formado basic

994).
Para Ruiz e. al. (1996) existem na indústria três tipos de empresas:

) empresas marginais amando com equipamentos obsoletos e com a produção voltada
rwíiimpnte são regionais e de pequeno porte, com acesso 

para o mercado interno. G
• ,  • , . K e apresentam alto grau de mortalidade;

restrito a financiamentos e p
olmins segmentos produtivos, geralmente com bom 

) empresas modernizadas em . .
, • , TM-nduzem produtos diferenciados para nichos de alta 

controle de qualidade e design , produzen p

renda do mercado interno,
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3) empresas com participação crescente no mercado interno e externo constituem um 

pequeno grupo, possuem tecnologias avançadas, geralmente são verticalizadas e com 

facilidade de acesso a créditos interno e externo.
Esta heterogeneidade característica da indústria têxtil é resultado de dois fatores, 

segundo Atem (1989). Em primeiro lugar, as grandes empresas não trabalham com 

capacidade ociosa planejada para responder rapidamente a um aumento da demanda. 

Sendo assim, necessitam nesses momentos da produção complementar das pequenas 

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

preços e das margens de lucro, o que atrairía grandes empresas de outros setores. Em 

segundo lugar, esta característica é favorecida pela própria estrutura social brasileira, onde 

se tem uma camada da população com recursos exíguos ou até mesmo totalmente 

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

população é necessário baixo preço, com sacrifício da qualidade do produto ou da sua 

durabilidade ou ainda da sua aparência. Assim, possibilita-se a existência de empresas que 

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

qualidade inferior.
De acordo com Gorini (2000), apesar do Brasil estar entre os dez maiores 

produtores mundiais de f.os/Elamentos, tecidos e malharias de algodão, o país, no entanto, 

perde posições quando se considera o consumo, a produção e a capacidade instalada das
, . • j- * ’c „ çíntéticasj cujo mercado é pouco desenvolvido, fibras manufaturadas (artificiais e sintéticas,, ou,

Os dados da tabela 2.9 nos dão uma idéia da dimensão do setor têxtil nacional no 

ano de 1999 onde observamos um conjunto de 3691 empresas distribuídas pelos ramos de 

Fiação, Tecelagem e Malharia empregando 293.508 empregados e produzindo 2609 mil
A VJ, Ao nrordo com a tabela 2.9, é maior o número de empresas toneladas de produtos. Ainda de acorao com

■, „-in ÇPf0r de tecelagem e depois pelo de fiação.no setor de malharia, seguido pelo setor ae i e
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TABELA 2.9

DIMENSÕES DO SETOR TÊXTIL NO BRASIL -1999

Características Fiação Tecelagem Malharia
Unidades Produtivas 389 439 2863
Empregados 84.266 96.911 112.331
Produção (Mil t) 1.355 840 414
Valor Produção (US$ Bilhões) 4,1 6,9 3,1
Importações (US$ Milhões) 361 162 45
Exportações (US$ Milhões) 169 180 22
Saldo (US$ Milhões) -192 18 -23
Importações (Mil t) 144 32 12
Exportações (Mil t) 38 42 2
Saldo (Mil t) -106 10 -10
Consumo Aparente (mil t) 1461 830 424
Consumo Aparente(USS Bilhões) 4,3 6,9 3,1
Fonte: Iemi In: Gorini (2000)
Obs: Fiação inclui fios, filamentos e linhas; consumo aparente = produção + importações -

exportações

Atem (1989) relata que os maiores subsetores são os de Fiação/Tecelagem e
, . r eC;tão abrigados mais de 70% dos estabelecimentos Malharia/Tecidos Elásticos, nos quais estão aong

, A emnresas se situam no segmento de Fiação e Tecelagem,da indústria têxtil. As grandes empresas

enquanto as menores se encontram no segmento de Malharia .

No setor de fibras naturais, a mais importante entre elas é o algodão, entretanto o 

Brasil apresenta problemas para a sua produção. Até meados da déeada de 80, o Brasil foi 

um grande produtor de algodão, mas, devido à praga do bieudo, a cotonicultura brasileira 

passou por uma séria orise, tendo seu desempenho piorado ano a ano na década de 90, até 

1997, quando houve uma recuperação da safra brasileira. Com isso, o auto-abastecimento 

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

tentar alcançar a meta de auto-suficiência na produção de algodão até 2005, a ABIT lançou

o Programa de Recuperação da Cotonicultura Brasileira. Neste programa estão

, , , .  . mPihora da qualidade do algodão e aumento de produtividadecontemplados objetivos de meino m

(Teixeira & Pizarro, 2000).
ap algodão, o mercado brasileiro é um dos melhores do Com relação aos nos ae g

mundo. Todavia, apresenta restrições à competitividade relacionadas ao custo financeiro e 

ao fornecimento e qualidade da matéria-prima, isto é, no Brasil encontramos uma alta 

heterogeneidade na qualidade do algodão, que é reflexo das dificuldades enfrentadas pelos
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beneficiadores, como a carência de um sistema de classificação apropriado, embalagem e 

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

(Soares, 1994; IEL, CNA, SEBRAE, 2000).
O setor de fiação nacional se apresenta bastante oligopolizado, devido à existência

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

fiação de produtos sintéticos e artificiais apresentando uma maior concentração que as de

algodão (Hiratuka & Garcia, 1995).
O setor de fiação de sintéticos e artificiais especificamente -  ou, conforme muitos 

autores denominam, setor de fibras químicas -  é composto, de um modo geral, por filiais 

de grandes produtores mundiais, mas com empresas que têm um volume de produção

relativamente pequeno (IEL, CNA, SEBRAE, 2000).
Após a abertura comercial dos anos 90, esse setor não teve queda acentuada na

produção, indicando que é um setor competitivo. A qualidade das fibras sintéticas é

comparável à observada no mercado internacional, devido ao elevado rigor no controle de 

qualidade e à atualização do setor em tecnologia de processo (IEL, CNA, SEBRAE, 2000).

Segundo o IEL CNA, SEBRAE (2000), os preços das fibras sintéticas nacionais 

sempre foram mais elevados que os preços internacionais e do algodão, levando assim a 

uma baixa utilização desse tipo de fibra. Entretanto, a partir da abertura, com o aumento da

concorrência, as empresas nacionais têm conseguido diminuir a defasagem entre os preços
• ~ „11P p um indicativo da competitividade do setor. Na tentativa internos e internacionais, o que e um

, o lv id a  de as empresas adotaram várias medidas: diferenciação dode aumentar essa competitividade, a p
. „ , . r- •Anr.io e dos custos, e aperfeiçoamento da relação de parceriaproduto, diminuição da ineficiência e aos m  , v

, „ Pnrpm o alto preço das matérias-primas utilizadas ainda
com clientes e fornecedores, rorem,

, ^mn-titividade (IEL, CNA, SEBRAE, 2000). 
permanece como entrave a compe

, _ - n de fibras químicas como o de fibras naturais, apesar da
O setor de fiaçao, tanio o

, „ „rnrPcc0 de abertura comercial, se mostrou competitivo, pelo 
queda de produção apos o processo ae u

, • c Ap fins diferenciados e trabalhar com flexibilidade (IEL, 
fato de se produzirem especies de rios m

. .oe abertura, os fios do tipo commodities possuíam um peso 
CNA, SEBRAE, 2000). Antes da abertura,

, . c j fl<! emnresas; após a abertura, elas passaram a privilegiar a 
grande na linha de produtos das emp

•nnps tinos e variedades diferenciadas, 
produção de fios com composiçoes, tipos

t celagens também existem diferenças entre produtores de tecidos 

sintéticos. Nas tecelagens naturais, os produtos são mais 

de grandes empresas verticalizadas convivendo com um

No caso das 

naturais e os artificiais e

padronizados, com a existência , .
nas empresas que produzem para nichos de mercado. As

grande número de
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tecelagens de artificiais e sintéticos são mais preocupadas com a flexibilidade da produção 

e apresentam um menor grau de verticalização, devido à alta concentração no fornecimento 

de fios, o que impede a integração para trás (Hiratuka & Garcia, 1995).

Nesse segmento, de acordo com o IEL, CNA, SEBRAE (2000), verifica-se a

existência de pequenas tecelagens, denominadas faccionistas. São empresas atrasadas 

tecnologicamente -  em termos de máquinas e de técnicas de gestão - , mas que 

desempenham um papel auxiliar às grandes e médias tecelagens quando da ocorrência de

algum tipo de choque de demanda conjuntural.
Após a abertura comercial, entretanto, esse segmento passou por reestruturações 

para fazer face ao aumento da competição. A partir daí, ele vem se tomando cada vez mais 

capital intensivo, não comportando assim a existência de empresas de pequeno porte. Na 

busca de maiores escalas de produção, as empresas se utilizaram de fusões e aquisições,

bem como da instalação de novas unidades fabris em regiões que oferecem incentivo fiscal 

(IEL CNA SEBRAE, 2000). O setor de malharia tem situação similar ao das tecelagens 

naturais, com a existência de grandes e pequenas empresas. No entanto, apresenta um 

grande mimero de empresas informais, o que prejudica a competitividade das empresas 

formais, devido a distorções no sistema de preços (IEL, CNA, SEBRAE, 2000).

As empresas de capital nacional predominam em todos os ramos da indústria têxtil, 

entretanto apesar das multinacionais serem pouco expressivas numericamente, elas são as 

maiores eiportadoras, correspondendo a um terço das 24 maiores empresas exportadoras 

(Garcia 1994) Grande parte das empresas, principalmente as do segmentos de

benefíciamento de tecidos planos e malhas, são integradas, sendo a forma de integração
rnUrp n nrodução de fio e tecidos planos de algodão e seu mais comum a que envolve a proauça

, , Ao annpcimento do mercado interno, as grandes empresas 
acabamento. Nos períodos de aquecim

íxmwimento de fios para as tecelagens quase que totalmente a 
verticalizadas deixam o torne

, • Entretanto, quando o mercado se retrai, as empresas 
cargo das fiações exclusivas.

farta aduzindo o mercado das empresas exclusivas, 
integradas aumentam a oferta,

j n <?etor têxtil produzem basicamente para o mercado
A maioria das empresa . .

dphs não teria capacitação para participar do mercado 
doméstico, e grande parte , , „

• ^mnetitivas e com maiores níveis de exportação sao as 
internacional. As empresas mais . ,

opmiidas nelas do segmentos de artigos texteis de uso 
de fios e tecidos de algodao, g
doméstico e tecidos jeans (Ferraz et al., 1997a).

ncontra-se bastante concentrada na região sudeste,
A indústria tcxtil

o~ Pnulo Observou-se nas últimas décadas, conforme 
principalmente no estado de Sao A a •
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Ruiz et al. (1996), uma tendência de desconcentração em direção às regiões sul e nordeste, 

devido aos incentivos fiscais e creditícios concedidos pelos governos estaduais. No 

entanto, dados mais atualizados indicam ainda um grande número de empresas no estado 

de São Paulo, significando que esse processo de descentralização não teve continuidade no

início da década de noventa.
De acordo com Gorini (2000), no Nordeste têm-se concentrado os investimentos 

intensivos em escala, enquanto no Sul estão os produtores de cama, mesa e banho e 

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

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

pequenas e médias tecelagens, malharias e confecções.
Podemos observar ainda a existência de aglomerações industriais dentro do setor,

destacando-se principalmente três pólos de produção no complexo têxtil:

1 na região Sudeste, um pólo de grande importância está localizado na região de 

Americana, incluindo também as cidades de Nova Odessa, Santa Bárbara D'Oeste e

Sumaré, com destaque para a indústria de tecelagem;
2. em Santa Catarina, na região do triângulo Blumenau, Joinville e Brusque, encontramos

outro pólo com especialização na linha de cama mesa e banho e malharia;

tomo de Fortaleza, no Ceará, onde está localizado
3. o terceiro grande pólo localiza-se em

um grande parque dc fiação, tecelagem malharia e confecção (IEL, CNA, SEBRAE,

2000). , „ , ^
conta Rárbara, Nova Odessa e Sumaré, o polo e formado 

Na região de Americana, Santa uaroar
oo nnp são responsáveis por 85% da produção nacional de 

por pequenas e médias empresas que sao r P
,nnrini 2000) De acordo com I Censo Industnal de 

tecidos artificiais e sintéticos (Gorini, iw u ,
t pmnresas industriais instaladas na cidade, 49% 

Americana, em 1993, do total dc empresas
, „  „„nimrando assim um polo importante na produção de

pertenciam ao ramo da tecelagem, contigura

cidos. , j  ,-ii\niIrados pelo SINDITEC (2000), durante os anos 90
De acordo com dados d g

~ rplacão à produção de tecidos, configurando tres
>servou-se grandes alterações com reiaçao v

aíodos distintos, conforme descrito ab
nmHnzia 100 milhões de metros/mes de tecidos

até o final de 1992 a região p

fibras artificiais e sintéticas, .
„ . ,  , nrovocada pela entrada maciça de tecidos provenientes
2 . de 1993 a 1995, devido a crise pruv

, fni reduzida em 55%, ou seja, passou-se a produzir
dos países asiáticos, a produção toi 

em média 45 milhões de metros/m" >
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3. a partir de 1996 houve uma retomada gradativa na produção das tecelagens, devido às 

medida de proteção adotadas pelo Governo Federal, passando-se a produzir 65 

milhões de metros/mês. Esta produção foi aumentando ano a ano, sendo que em 1999, 

com a desvalorização do real em relação ao dólar, houve redução nas importações e 

aumento das exportações, levando a um incremento na produção, que passou para 150 

milhões de metros/mês. No ano de 2000 houve novamente aumento da produção,

passando para 155 milhões de metros/mês.
O pólo têxtil de Americana trabalha com uma ocupação da capacidade instalada em 

tomo de 70%, direcionando 70% da produção para o mercado interno e 30% para o 

mercado externo. Tal direcionamento da produção foi alterado com relação ao inicio da 

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

De acordo com os dados da tabela 2.10, podemos observar que houve também,
■ j i.^ri2nr>in nacional uma redução significativa no número de durante os anos 90, seguindo a tendencia nacionai, ui

empresas de tecelagem no pólo de Americana. No periodo de 1990 a 2000, houve uma 

redução de 51,21% no total de empresas atuantes no pólo. A redução foi mais significativa
„  r u r v r w e  e Nova Odessa, onde venficou-se uma diminuição 

nas cidades de Santa Bárbara D Oeste e inov*
, Hc 58 45% e 69,84% respectivamente.

no número de empresas da ordem >

TABELA 2.10

analisar na próxima seção o processo de ajuste produtivo 
Isto posto, passaremos a principalmente durante os anos 90, quando,

por que passou o setor reestruturar para fazer face às mudanças no
conforme já relatado, o setor foi o n 8

ambiente econômico e produtivo mun
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2.5) A REESTRUTUTAÇÃO DO SETOR TÊXTIL BRASILEIRO NOS ANOS 

90

Os investimentos na indústria têxtil brasileira têm-se dado de forma cíclica ao longo 

dos anos. Segundo Ruiz et al. (1996), esses investimentos foram elevados nos anos iniciais 

da década de 70 (principalmente para ampliação da capacidade produtiva) e se retraíram na 

segunda metade dessa década e nos anos iniciais da década de 80.

A política industrial para o setor têxtil, nesse período, pode ser classificada como 

pró-cíclica, já que seu momento de maior impacto coincidiu com um período de rápido

crescimento (Garcia, 1994).
Os investimentos cresceram novamente entre 85-87 devido à recuperação do 

mercado interno, mas caíram ligeiramente a partir de 1988. Apesar do panorama adverso 

da década de 80 e da falta de uma política industrial ativa, empresas do segmento de fiação 

e tecelagem realizaram investimento razoáveis ao longo da década. Principalmente no 

segmento de fiação, conforme Garcia (1994), os investimentos foram bem próximos da

média internacional. Contudo, se concentraram em um número relativamente pequeno de
,  E m en to  do grau de heterogeneidade, identificado como empresas, levando a um aprofundamento a gr

, • -- çptor desde a sua constituição.característica das industrias do seto
nn zx nmresso de ajuste da industria textii brasileira pode ser 

Durante os anos 90, o p
, J xr nprínd0 de 1990 a 1993, as empresas se deparam com um 

dividido em dois períodos. N op , . ■ j ' u j
o • nrodutos importados devido a abertura da economia, 

acirramento da concorrência d p
. pjra Que determinou a queda nas tanfas de importação

implementada com a reform novo COntexto, as empresas são obrigadas a se

e o fim das restrições nao ta ^  concorrência a à redução da demanda devido ao

ajustarem para fazer frente a  ̂ mia Apesar da falta de dados, existem indícios de

prolongado período de recess ^  redução drástica nos investimentos, principalmente 

que nao houve nesse peno utividade; pelo contrário, diferentemente do ocorrido

aqueles relacionados a ganhos^ ^  índiCativos de modernização, o que pode ser

na recessão do inicio dos an investimentos associado à recessão dos anos 80, e

explicado pelo longo g importados (Ruiz & Cardoso, 1996).

às ameaças decorrentes epro exjstem indícios de uma intensificação desse ajuste

No período posterior a ^  ^  adoçr-lo do Plano Real. Conforme os dados

produtivo, principalmente ap explosão nos investimentos em máquinas

da tabela 2 .1 1 , no ano de w
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importadas, retratando uma preocupação das empresas em se modernizarem por meio da

incorporação de equipamentos mais modernos. Nesse ano houve um aumento, em relação a

1993, de 81,12% no valor importado em máquinas e equipamentos têxteis. No ano de
, «oevntrt nr»? valores importados, e nos anos de 1996 e 1997 os 1995 ocorreu um novo aumento nos vaiuics miFu ,

, . r • nc ap 1994 No ano de 1998 já se observa uma reduçãovalores mantiveram-se proximos aos ae ivy*. J v
nesses valores, retomando em 1999 ao montante observado no iníeio dos anos 90.

Entretanto, nesses anos, além da compra de novos equipamentos, as empresas
• * Ao mrmrlirnes adversas, através de novos investimentos, também buscaram se ajustar as condições auvci* ,

. investimentos em novas empresas, e outras estratégiasredução de ativo, compra e investimeiuu
. . , fí^nceka  aue permitiram a sobrevivência do setor (IEL, CNA,empresariais e de gestão financeira q f

, , j „ artT  61999), nos últimos oito anos foram investidos SEBRAE, 2000). Segundo dados da ABli fi
■ • i em modernização do parque de máquinas, emUS$ 7 bilhões principalmente em moueiu v

. . ~ tpenoloeia e em capacitação de pessoal. Estão previstos 
desenvolvimento e aquisição dete 8

, . I t~ c prn novos investimentos, conforme acordado no Forum 
para até 2008 mais US$ 12 bilhões em novos m

de Competitividade da Cadeia Produtiva T"

BRASIL

TABELA 2.11

: im p o r t a ç ã o  d e  m á q u in a s  e  e q u ip a m e n t o s  t ê x t e is  

(Em US$ Mil FOB)

ANO

1990

1991

1992

1993

1994

1995

1996  

1997“

1999

Fonte: AB1T

342.455

250.591~

611.021

737.833"

520.352

587.100

. ■}

1
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A difusão das principais inovações no processo produtivo ocorridas na indústria 

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

heterogeneidade intra-ftrmas, existe também uma grande heterogeneidade inter-firmas 

dentro do complexo têxtil. Pelo fato dos investimentos recentes terem sido realizados 

predominantemente com acumulação interna de recursos, somente as grandes empresas 

tiveram condições de arcar com os altos custos dos equipamentos modernos, enquanto as 

pequenas permaneceram com as máquinas antigas ou optaram por uma modernização

parcial (Ruiz et al., 1996).
Assim, conforme Ruiz et al. (1996), devido à baixa utilização de dispositivos

* io nmrlucão e à elevada idade média do parque de máquinas,microeletrônicos de controle de proauçao e d ci

o estágio tecnológico da indústria têxtil brasileira é bastante atrasado se comparado com os 

países desenvolvidos e mesmo com os NICs asiáticos.

Entretanto, para Gorini (2000:31),

colocaram o Brasil -  em especial a cadeia do algodão 
os investimentos reai  • a0 do resto do mundo. Os investimentos em

-  em patamar tecno ogi . princjpalmente às áreas de fiação, tecelagem
tecnologia de ponta for empresas. Os equipamentos mais modernos já
e tinturaria!'estamparia nrodução total, sendo que a idade média das
respondem pela maior parce ,
máquinas declinou em todos os s g

on rnmbinação de abertura comercial, recessão no mercado 
No início dos anos 90, a .

industrial estruturante ampliou as desigualdades dentro do 
interno e falta de uma política ' ,
complexo têxtil, não se observando uma modernização ampla, que penrntrsse aumento da

competitividade gera, do seto, ^  & ^  ^  ^

Portanto, conforme Garcia t p

de tal maneira que praticamente inexistem pressões 
o setor está estruturado a ração sistêmica e horizontal. Pelo contrário, o 
coordenadas para uma ree momento de abertura comercial, leva ao aumento 
desenho da cadeia têxtil, ne ^ ^  ^ cooperação inter-empresas que, sabemos, é 
da competição entre empreS ’ íuração coordenada e sistêmica, 
condição necessária a um

custo do trabalho no Brasil desempenha um papel limitador 
Além do mais, o baixo c ^ ^  cust0 ainda considerado como um fator de

na disseminação de inovaçoe , Cardoso, 1996). Um outro fator limitante para a

competitividade para as empre (. reSp6jt0 à indisponibilidade de recursos e aos altos 

promoção de reformas e ajuste mentQ exjstentes no Brasil. Sem um financiamento 
custos do financiamento para o in
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em condições adequadas fica difícil a superação da desatualização tecnológica, 

principalmente no caso da pequena e média empresa (IEL, CNA, SEBRAE, 2000).

Apesar dessas dificuldades para a disseminação das inovações, alguns segmentos 

do setor têxtil tentaram modemizar-sc, como é o caso do setor de produção de fibras 

químicas que apresentou investimentos significativos durante a década de 1990, 

principalmente nos anos de 1995 e 1996, quando foram da ordem de US$ 108 milhões e 

US$ 125 milhões respectivamente. Porém, apesar da magnitude de tais investimentos, eles 

ainda foram menores que no ano de 1989 (US$ 143 milhões), quando visavam à elevação 

da capacidade produtiva de polímeros para a produção de embalagens de poliéster (IEL,

CNA, SEBRAE, 2000).
Conforme relatório do IEL, CNA, SEBRAE (2000), deve-se deixar claro que os

eptnr ocorreram antes mesmo da abertura comercial, com a investimentos nesse setor ocorrei <uu
i p n desenvolvimento de fibras especiais. Como se trata incorporação de novas tecnologias e o desenvoi

, . iitili7acão de capital e matéria-prima, são exigidos investimentos
de setor intensivo na utilização f

rií>mi7flcão visando a aumentar a eficiência, reduzir custos e freqüentes em pesquisa e modernização, visa

manter a competitividade das empresas.
j  Hp fibras químicas, além da modernização do parque 

No setor de produção . . . „
. '  tentativas de aumentar a competitividade por meio de redução 

tecnológico, houve também ten . . .
Ê f  i ã0 dos tipos de fibras e filamentos artificiais

ao máximo do custo de produção 2000)

e sintéticos produzidos (IEL, todo recebeu uma forte pressão para atualização

Já 0 setor de f,aÇa° C°“ ° de acordo com IEL, CNA, SEBRAE (2000), o
tecnológica em decorrência da abertura. >

cnologicaem . . rQU novas tecnologias, com incremento da automaçao e
segmento que mais meorpo ^ nosdadosdatabela 2 .12 , 0nde detectam0s qUe 0 

produtividade, como pode se ^  ^  n0 periodo de 1990 a 1998 _

setor de fiação foi o que teve o ^  confeccionados, com 1,5 bilhão de dólares.
1,7 bilhão de dólares - ,  seguido d
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TABELA 2.12

INVESTIMENTOS DO SETOR TÊXTIL (em US$ bilhões)

SETORES 1990 A 1998

FIAÇÃO 1,7

t e c e l a g e m 1,0

MALHARIA 1,1

CONFECCIONADOS 1,5

Fonte: IEMI In: IBL, CNA, SEBRAE(2000). 
Obs: Valores acumulados no período.

Muitas empresas médias e grandes, impossibilitadas de investir em novos filatórios 

como os open-end, optaram por filatórios a anéis, se especializando na diferenciação de
_ , ^  escala de produção (IEL, CNA, SEBRAE, 2000).fios e não priorizando o aspecto de escaia v
_ c Af> fiação orincipalmente as instaladas no Nordeste nos
Entretanto, as novas empresas de tiaça , p v

■pücitnrios do tipo open-end (rotor) e têm por preocupação uma 
últimos cinco anos, possuem filatonos ao upu y

máxima eficiência e velocidade produtiva. . . . .
,  _  rpiatado por Costa (2001), ainda se verifica na mdustna 

Desse modo, conforme r
^ „ inat.zn dos filatórios a aneis (fusos) e uma pequena

têxtil brasileira uma alta parti p Ç . . „ . .
flnP<!ar da gradual substituição dos primeiros pelos 

participação dos filatórios a rotor, apesar u g
P . . .  nn, dados constantes da tabela 2.13. No período de

segundos conforme pode ser vist
g ’ P ~ a no total de fusos instalados no Brasil, e um

1990 a 1999 houve uma redução de ,

aumento de 69,98% no total de rotores.
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TABELA 2.13

Itália 70%, e 76% em Hong Kong^ ^  ^ parque de fiações brasileiro é antiquado, com 

Para o Oliveira & Mede^  média entre catorze e vinte anos, com raras 

a maioria dos equipamentos c fdatórios a rotor com menos de dez anos.
exceções de alguns alimcntadores au
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No segmento de tecelagem, nos anos posteriores à abertura comercial e ao plano de 

estabilização de 1994, também verificaram-se profundas reestruturações, tanto no que 

concerne ao aparato tecnológico como em relação às estratégias das empresas.

As grandes empresas integradas do setor, na busca de maior competitividade 

realizaram investimentos para aquisição de maquinário, instalação de modernas unidades, 

fiisões e aquisições entre empresas e utilização de técnicas de gestão modernas, isto é, 

tentativas de racionalização dos custos.

Nas empresas não integradas houve uma busca de diferenciação de produtos. 

Impossibilitadas na sua maioria de adquirir novas máquinas, elas se voltaram para a 

redução de custos e racionalização da mão-de-obra, tentando atender a determinados 

nichos de mercado (IEL, CNA, SEBRAE, 2000).

Além dessas medidas de ordem organizacional, muitas empresas pequenas e médias

u npadeiras, readaptando-os para trabalhar com pinças, optaram por reformar os teares com la Ç

nprdpm em produtividade e em tempo de vida útil Estes teares reformados, no entanto, perdem em P

quando comparados com os importados, mas apresentam um custo bem inferior aos teares 

de pinças novos (Corder, 1994; Gorini & Siqueira, 19 )

Durante os anos de 90 a 99, na tentativa de modernização das empresas, venficou-

imnnríações de máquinas para tecelagem, com um um grande crescimento nas ímp Ç
teares a jato de água (379%) e a jato de ar (305%), expressivo aumento no número de teares a ja s

, i - i ,  nad0s do IEMI (Apud Gormi et al., 1998) dao conta deconforme dados da tabela 2.13. D

- > iam por 20% da produção em 1996, mdice este que eraque os teares a jato de ar ja respon P

de apenas 4% em 1990. ,, , ,
e m e n to  de fiação, apesar do esforço de modernização, Todavia, assim como no g

,  d . trrehaem nacional apresenta defasagem tecnológica com

C f° rma geral °  sesment° ., e a utilização de teares com lançadeira (menos
relaçao a outros produtores m sentando cerca de 79% dos teares utilizados em

eficientes) ainda e grande no » ^   ̂ a possibilidade de proliferação de

1996 (IEL> CNA> SEB ’ muitas vezes trabalham na informalidade e com baixa 
Pequenas unidades produtivas, que

mais esta situaçao, uma vez que essas empresas secapacidade financeira, agrava ain
• otr.Antn«; obsoletos (Oliveira & Medeiros, 1996).«tilizam  frequentem ente de equipam entos odsoi i j

. . -a A0 rnMia das máquinas, os dados da tabela 2.13 revelam que Com referência à idade mécna ua*
. - j- década de 90. Porém, em comparação com os EUA eHouve um decréscimo ao longo da oecau

^memorar, tendo em vista que o Brasil possuía em 1999 lé x ic o , não temos muito a comemorai,



86

apenas 26% dos teares sem lançadeira e 33% dos teares com menos de dez anos, enquanto 

os EUA e México possuíam 89% e 46%; e 31% e 43% respectivamente (Costa, 2001).

Assim, de acordo com IEL, CNA, SEBRAE (2000), ainda é necessária uma maior 

modernização’ desse parque para incremento da competitividade, visto que os modernos 

teares sem lançadeira aumentam em muito a produtividade e a qualidade do produto. 

Além do mais, as grandes confecções exigem, além da qualidade dos tecidos, determinadas
1 na hora do corte, como tecidos com larguraespecificações que reduzem o desperaici

tpflrpq convencionais não tecem peças com larguras superior a 180 cm. Como os teares conveu
„ 1,-rrUtcpnn nara suprir essa demanda do setor, reduzindo superiores a 140 cm, existe uma limitaçao para sup

dessa maneira a competitividade de algumas tecelag
, c tpsrpç ceiam mais novos que os utilizados na tecelagem Na malharia, embora os teares sejam m

, r o 11  investimentos realizados têm sido direcionados 
plana, conforme dados da tabela 2.13, os investim

, . „ evidentes não havendo transformações tecnológicas
para a renovação das maquinas

. . 1  1 ooRt Com o impacto competitivo provocado pela abertura
significativas (Gorim et ah, 1998). .

An cpcrmento de malharia procuraram investir na busca de 
comercial, as grandes empresas do segmemu _

.. custos bem como integração entre os elos de
escala de produção e racionalizaçao de custos, , ,,

. . imnnstos e os nscos de abastecimento. Ja as 
produção como forma de minumzar os tmpostos e

e n tr a r  suas ações na diferenciação de produtos, 
pequenas empresas procuraram concentrar suas aç

observa-se que poucas empresas se encontram
No seemento dc ^caDam ?

. * onrpsentando baixa utilização de equipamentos modernos
atualizadas tecnologicamente, ap

., /niivpira & Medeiros, 1996). 
para acabamento de tecidos (Oli„ ,  , prvado no setor têxtd S0 vcni reforçar as conciusoes

Esse tipo de reestruturação ob ,
sse llP° ü -inctamento verificado no Brasil durante os anos

de Kupfer Cl998) quando afirma que J . , , . ,
ivupler (19^8), q . ando à racionalização de custos por meio de estratégias de

0 foi claramente de ensivo, ^  ^  sobrevivência em um ambiente desfavorável,

reorganizaçao da produção, com. geralmente multinacionais ou dedicadas

ficando este movimento restrito ^ a(j0ção de comportamentos adaptativos de curto

a nichos de mercados. Isto quer imentos que, quando existiram, foram pequenos e
prazo, visando a minimizar os

apoiados basicamente em recur P ^  gt aP (1997b) e Kupfer (1998), apesar do

Dessa maneira, de aco ^  ^  principalmente de origem estrangeira, estes

aumento nas aquisições de ben sUp,stituição do parque de máquinas existentes e não 

foram destinados basicamente p «altando-se que apesar do aumento eles ainda

Para a construção de nova . abaixo da tendência histórica,
permaneceram em níveis muito baixo
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Com relação ao pólo de Americana, podemos dizer, de acordo com os dados do 

SINDITEC (2000), que ele também passou por uma grande modernização nos anos 90, 

para fazer face principalmente ao aumento das importações de tecidos asiáticos. Os teares 

antigos e obsoletos foram sendo gradativamente substituídos por modernas máquinas, 
muitas delas informatizadas, com tecnologia de primeiro mundo.

Analisando os dados da tabela 2.14, observamos as tentativas de modernização 

feitas pelos empresários de Americana, através da aquisição de novos teares durante os 

anos 90. Nesse período houve a aquisição de 10564 novos teares, sendo 5099 a pinça 

nacionais, 2108 a pinça importados, 814 a jato de ar, 1934 a jato de água e 609 de projétil.

TABELA 2.14

TEARES ADQUIRIDOS NO PÓLO TÊXTIL DE AMERICANA DE 1991 A
2000

Os investimentos financeiros para aquisição de novos teares representar

Período de 1991/95, um montante de US$ 300 milhões. Nos anos de locx/no
investí™ * estesPimentos se intensificaram, totalizando no período US$ 331 milhrW fn í . uiuuoes. No ano de 1999

InVestido um montante de US$ 100 milhões (SINDITEC, 2000).

Durante esses anos também houve investimentos em outros setores da cadei

Pólo de Americana, como fíações, tinturarias, estamparias e engomagens elevand

lnvestimentos relatados para aproximadamente US$1,2 bilhão (SINDITEC 2000)

Deve-se destacar que os investimentos realizados pelo setor têxtil na década d 80

,n,Cl°  da de 90 não se restringiram somente à aquisição de máquinas n w u  
inciní . . . 1 modernas, mas

“-miram também inovações organizacionais, dentre as quais se destacam .1
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time, células de produção, círculos de controle de qualidade, técnicas de controle estatístico 

de qualidade, além de estratégias voltadas para melhoria na qualidade e diferenciação de

produtos (Britto, 1999).
Entretanto, as inovações organizacionais foram ainda menos difundidas que as 

tecnológicas, no período de 90 a 93, ficando restritas a algumas poucas empresas e 

demonstrando uma resistência do empresariado em adotar métodos de gestão que 

promovessem participação do trabalhador e reduzissem a hierarquização no controle da

produção (Ruiz et al., 1996).
A partir de 1994, de acordo com Ruiz & Cardoso (1996), apesar da falta de dados,

11TTia intensificação da reestruturação. Mas, se a aquisição existem pesquisas que sugerem uma ímensiu^v
de máquinas teve precedência sobre as mudanças organizacionais nos anos 80 e início dos 

anos 90, a partir de 1994 as mudanças na organização do trabalho passam a ganhar

importância nas grandes empresas.
, integradas, conforme registrado pelo IEL, CNA.,

Nessas grandes empresas gr ,
o n ~ a,  manuinário de última geração levou a utilização de
SEBRAE (2000), a adoçao de maqumanu

a . . u „<«„ visando a uma racionalização na utilização da mao-de-obra,
modernas técnicas de gestão, visa

r-pncão reestruturação do espaço físico das fabricas, 
diminuição dos custos de manu Ç , ,

rM-nHutivo aumento da qualidade do produto e de seuaumento da flexibilidade do processo produtivo, a
, . , ade Já nas empresas de pequeno e medio porte, deve-secontrole e aumento da produtivid •

nos processos de gestão sempre tiveram prevalência 
ressaltar que a adoção das inovaçoes nos pr

, , . , 'An restrições financeiras ja relatadas,
sobre as tecnológicas, devido as r y ,

_ também são restritas, com as empresas tendo pequena
As inovaçoes de pro u nQV0S produtos, limitando-se à diferenciação no

preocupação com o desenvolvim e^ ^  ^  ^  ^

acabamento final. Essas in ^  desenvolvimento de novas fibras, e realizadas

concorrenciais, visto que sao de ^  químico, sendo o setor têxtil apenas usuário. Já 

na maioria das vezes dentro do P crescendo, mas são muito mais efetivas no

as estratégias de fixação de 1996; Ruiz & Cardoso, 1996).
mercado interno que no externo áIise da cr{se por que passou a indústria

■n * jpr fardoso
Conforme Ruiz  ̂ ^  dúvidas quanto a sua pequena capacidade de fazer

têxtil no início dos anos 90 nao ternacional. Somente a partir de 1994 é que o setor

frente rapidamente à competiça umentando os investimentos e as importações de

acordou para a nova ordem pro estarem concentrados apenas nas grandes
dos investinieiim»

máquinas. Entretanto, apes urnentos consideráveis de produtividade,
empresas, eles foram responsáveis p

t
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Desse modo, de acordo com Bulhões ÍApud Ruiz & Cardoso, 1996:618) os ganhos 

de produtividade mostram que a indústria brasileira está procurando se ajustar aos novos 
padrões de competição.

Deve-se destacar que, além desse aumento na produtividade, os investimentos 

relatados também alteraram de forma significativa as características do emprego no setor 

têxtil nacional, tanto no aspecto quantitativo como qualitativo. Tais alterações serão 

melhor discutidas na próxima seção.

2*6) REFLEXOS DAS MUDANÇAS SOBRE A ESTRUTURA DE EMPREGO

A indústria têxtil é historicamente um ramo que emprega grande contingente de

mão-de-obra, além de possuir um expressivo exército de reserva, sendo que as

características principais desta mão-de-obra são: um grande contingente feminino com

, . „ concentrado e com uma alta rotatividade (Melo etbaixo grau de instrução, espacialmente coneenua

al, 1996).

No entanto, ela vem perdendo ao longo dos anos a sua importância como

, ’ , „ rv  acordo com Ruiz et ai. (1996), em 1950 ela eraabsorvedora de mão-de-obra. De acorau ^
, u i Ar. otvmrpçrn industrial; em 1960, por 18,7%, e em 1983 sua responsável por 27,4% do total do emprego maus

£-70/ Anc emnreuos nessa área. Nos anos mais recentes Participação se restringia a 6,7/o dos emp »
o ,.„Hnrão significativa, sendo que no período de 1989 a Podemos constatar também uma red ç

, cao/ Ha mão-de-obra empregada, passando de 965 mil1992 houve uma queda de quase 50/o da mao a

r. omrâo com a RAIS (Apud Bntto,1999), entre 1992 e 1997Para 480 mil trabalhadores. De acordo com a

, . 70/ -In número de empregados na industria têxtil,bouve uma redução em 17 /o do n ,
.•«martas dessa redução do numero de empregados, para oA tabela 2.15 mostra os impacto ,

nnc fe rv am o s uma queda continua no numero de Período de 1994 a 2000. Nesses anos observa h

a õn de 23% ao longo do penodo, com exceção dos anos
empregados, perfazendo uma re u? ~ a , Q1o/ O7 co/ , ,

^ , uricctou-se uma eievaçao de 1,91% e 9,78% no total dede 1999 e 2000, quando detectou
, ~ i ono e 1999 respectivamente.

empregados, em re açao a „mDreírados no ano de 2000 reflete, conforme o IPEA, o
O aumento do numero e ,

ao no ano, levado a efeito pela retomada do 
crescimento geral do nível d . . ,

HU . ja evolução positiva da atividade industrial, com
dinamismo da atividade econômica

níveis recordes de utilização da capacidade in
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TABELA 2.15

CADEIA TÊXTIL- EVOLUÇÃO DO NÚMERO DE EMPREGADOS -1994/1999

das grandes empresas no total de empresas Mesmo com a pequena participaçao nas gra
m-ondes emnregadoras de mão-de-obra, visto que as têxteis, elas são na realidade as grandes empreg

, maior número, são pouco significativas em termos
pequenas e médias, apesar de serem em maior

ocnnkíi realizada em 1986, detectou-se que 10% dos de emprego. De acordo com pesquisa reanzau
r - .  nor 540/0 da mão-de-obra empregada, enquanto que as 

estabelecimentos eram responsável p
„ aue representavam 54% do total das empresas, 

empresas com até 75 empregados, que rep
40/ niimpro total de empregos (Ruiz et al., 1996). 

respondiam por apenas 4 /o do nu
,  - 4 „,,mero de trabalhadores no penodo mais recente, segundo Rmz et

Essa redução do numero ci . , . ,
j n da  indústria  tê x til  b ra s ile ira  no in ic io  d o s  

al. (1996:516), pode estar retratando... a em e  . . .
,r n r ã o d a  d em a n d a  in terna  e  p e lo  a u m en to  da  exp o siçã o  

a n o s  n o ven ta , p r o v o c a d a  p e la  Ç
F  . . tffrr,n c io n a l a lém  de um a m o d ern iza çã o  q u e  red u ziu

do  s e to r  f r e n t e  à  co n co rrên c ia  in

intensamente os postos de trabalho.samente o p  também atribuir a queda do numero de empregados
Alem desses fatores, P° ^  ^  reduzir ainda mais os custos de trabalho,

ao esforço que as empresas es atividades não ligadas diretamente à produção
através da terceirização de a g d montagem de. e restaurantes), bem como ao processo de montagem de
(serviços de vigilância, horizontalizadas, através da redução dos níveis
estruturas organizacionais mais enx

hierárquicos (Garcia, 1993, Bntto, ^  ^  redução da mão-de-obra está por trás do

Conforme sugere reiatado nas últimas décadas, revelando que o

crescimento dos índices de pr ^  ^  ún icas  poupadoras de mão-de-obra mesmo no 

processo de modernização u f s5o tão elevados como os dos países
caso do Brasil, onde os custos o ra

desenvolvidos.  ̂ mbém apresentou redução significativa do número de
O pólo de Americana observando os dados da tabela 2.16, podemos

empregados durante a década e



^er redução de 44,86% no total de empregados 
década citada.
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n esse  p ó lo  tê x til durante a

TABELA 2.16

e v o l u ç ã o  d o  n ° d e  e m p r e g a d o s  n o  p ó l o  d e  a m e r ic a n a

Conforme mencionado, o setor têxtil nacional apresenta taxas de rntnf -a
t ^  ^UlailVlGBClG

astante e leva d a s. O s dados da tabela 2 .1 7  confirmam esta tendência nos anos de 1994 

^999, q u a n d o  as taxas de rotatividade anuais não foram inferiores a 30%.

TABELA 2.17

t a x a s  d e  r o t a t iv id a d e  d o  s e t o r  t ê x t il  b r a s il e ir o  -1 9 9 4  A 19 9 9

ANO

ÍNDICE DE 
ROTATIVIDADE

Fonte: RAIS/MTE

1.994

0,47

1.995

0,42

1.996

0,38

1.997

0,35

1.998

0,37

1.999

0,32

„  , -  , de escoIarização  formal da força de trabalho empregada noCom relaçao ao mvei uc ^

. . acordo com os dados da tabela 2.18, que houve umsetor têxtil, podemos concluir, d

, • õn dns trabalhadores. No ano de 1994, 36,86% da mao-de- aumento do nível de eseolanzaçao dos tranain

n 4a série completa, enquanto 43,36% detinham ate aobra empregada possuíam  apenas ate a a , IOOO

, „  77% até o segundo grau completo. Em 1999 houve uma redução8 serie completa e 15,77/o ate e , _. n „
o 4a série completa, representando 24,59% da mao-de- dos trabalhadores que possuíam a ,

-  -nntranartída, houve aumento dos que possuíam ate a 8a obra empregada naquele ano. E

1 b cmdo de 46,30% e 24,28%, respectivamente, osérie completa e 2 " grau completo, sendo ,

1 ..rro/inq nue apresentavam esses mveis de eseolanzaçao.percentual de trabalhadores empr g
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Quanto ao pessoal de nível superior, tanto completo como incompleto, não se constataram

mudanças significativas.

TABELA 2.18

NÍVEL DE ESCOLARIZAÇÀO NO SETOR TÊXTIL -1994 A 1999

(Em %)

Fonte: RAIS/MTE

_  pccolarização média da mão-de-obra empregada parece 
Entretanto, esse aumento d . „ .

..tnitura ocupacional que levasse a maiores exigências de 
não refletir alterações na estrutura ocuF

^rifírnu alterações nos rendimentos médios percebidos 
qualificação, uma vez que nao se . _

, . tnr têxtii como era de se esperar, caso houvesse a cnaçao de
pelos trabalhadores do setor tex , , , , , Q

alificação. De acordo com os dados da tabela 2.19, no
cargos com maiores exigências q ^ ^  rendimentos médios percebidos pelos

penodo de 1994 a 1999 houve ^  ^  ^  ^  ^  empregados percebiam até 3,0

trabalhadores do setor têxtil. Em ’ . , ,  n „au r;0o mínimos Já em„  ono/. restantes recebiam mais de 3,0 salanos mmimos. Ja em
salanos mínimos e os , ^  dog que recebiam até 3,0 salários mínimos,

1999 houve um aumento no empregada n0 setor e uma conseqüente

passando a representar , » biam mais de 3,0 salários mínimos,
redução de 12,27% no percentual dos q
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TABELA 2.19

d is t r ib u iç ã o  DOS TRABALHADORES POR FAIXA SALARIAL -

(Em %)
1994 A 1999

FAIXA SALARIAL

Até 1,00 Salário Mínimo 

De 1,01 a 3,00 Salário Mínimo

3.01 a 5,00 Salários Mínimos

5.01 a 10,00 Salários Mínimos

10.01 a 20,00 Salários Mínimos

Mais de 20,00 Salários Mínimos 

Ignorado

Total 

F°nte: RAIS/MTE

1994~T 1995 1996 I 1997

1,49 L6Õ 1,5 7 L39

44,29 43,37 45,20 " 47,58

28,63 28,46 29,22 28,30

17,19 18,30 17,221 16,28

1,35 

0̂ 29 

10000

24,

3,17 

T05 

029 

100,00

^„Hanras no setor não deixaram ilesa a estrutura de Assim, concluímos que as mudanças no

•__nr+antps da utilização da mão-de-obra, como ficouemprego, alterando aspectos importantes oa ui v

, t or.alkados na presente seção. Entretanto, devido à grandedemonstrado pelos aspectos anali

, a imnortante que se faça uma análise mais detalhadaheterogeneidade já relatada do setor, e importam q

, , ,  cpcmientos específicos da cadeia produtiva, para que sedas mudanças, tendo por foco segmentos p

■ Cirrrca. de seus impactos sobre as necessidades de possa extrair conclusões pertinentes acerca v

erá objeto de estudo do proximo capitulo.qualificação da mão-de-obra, o q
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CAPÍTULO 3

A REESTRUTURAÇÃO PRODUTIVA E SEUS IMPACTOS SOBRE AS 

NECESSIDADES DE QUALIFICAÇÃO DA MÃO-DE-OBRA TÊXTIL-

ESTUDOS DE CASOS

O setor têxtil, conforme já relatado, vem passando nos últimos anos por mudanças
cimiifirativa a estrutura de emprego, tanto em seu aspecto que alteraram de forma signilicativa

quantitativo como qualitativo.
ce dado de forma homogênea nos diversos Entretanto, essas alterações nao tem se

. „ , „ , sária dessa forma, uma análise mais especifica, para que
segmentos do setor, sendo necessária,

i - o nprfinentes acerca dos impactos dessas mudanças sobre a 
se possam extrair conclusões pert

estrutura de emprego do referido setor. _
, . . • n discutir o processo de reestruturação produtiva, bem 

Este capítulo tem por obje
, o necessidade de qualificação em seis empresas pesquisadas, 

como os seus impactos sobre a n . , .
w v e  revisão de estudos anteriores sobre os impactos Na seção 3.1 faremos uma breve revis „

V . . ^ n res0  do setor têxtil nacional, em decorrência dessa
causados na estrutura qualitativa

reestruturação. f  s a descrição das empresas pesquisadas,
Em seguida, na seção 3.2, m

evidenciando as características de^ ^  reestruturação empreendido pelas mesmas

Na seção 3.3 trataremos P especificidades desse processo dentro das
durante os anos noventa, buscando eva

empresas escolhidas. nrodutivo das empresas, ressaltando o papel
Na seção 3.4 trataremos do processo P

técnicos no referido processo.
dos operadores, contramestres e discussão dos impactos da reestruturação

E finalmente, na seção 3. . operadores, contramestres e técnicos, no
sobre as necessidades de qualificaçao 

contexto das empresas estudadas.
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3.1) REVISÃO SOBRE A QUALIFICAÇÃO DA MAO-DE-OBRA DO SETOR 

TÊXTIL

Todas as mudanças relatadas nos dois capítulos precedentes sugerem que vem se 

alterando de forma localizada o perfil qualitativo da mão-de-obra do setor, aumentando os 

requisitos de qualificação e exigindo a intensificação de treinamento dentro das empresas. 

Para Melo et al. (1996), verifica-se uma tendência de substituição das ocupações com 

baixas exigências de escolaridade por outras que requerem um nível médio de instrução de 

seus ocupantes e uma inalteração nas ocupações que exigem nível superior.

Também para Berger et al. (Apud Garcia, 1994:37),

, • p a alteração no ambiente competitivo
... a sofisticação dos ^ ™ ™ J n a f o r ç a de trabalho da indÂtria. A 
provocaram q lrabaih0i considerando-se a necessidade de
qualificaçao da. jo  ç produção, as novas condições
maior integração entre 1980 e 1990 e os modernos métodos de
do mercado nas de™ .fr tr*balhadores com conhecimentospolivalentes, 
gestão, passaram a e g  h imentos específicos requeridos pelas
ao invés de privilegiar os cunn
tecnologias mais antigas.

Garcia (1994) tem o mesmo posicionamento quando defende que a modernização
„nTT1 os métodos de gestão adotados, tem levado, 

do processo produtivo, juntamente com os m
F , exigência de um domínio mais amplo do processo

mesmo na área de produç , códigos e de conhecimentos para a elaboraçãoprodutivo de discernimento para interpretar codigos

’ . ^  microprocessadores. Na area de manutenção, agrega-se
de programaçao das maquinas c ^  ^  interdependência de componentes da

a necessidade de novos con eci esm0 neSsas áreas pode-se observar um
natureza microeletrônica. O autor conclui qu

aumento nas exigências de qua pesquisa em empresas do setor têxtil, concluiu

Corder (1994), entretan leya a aiterações na natureza das tarefas da área

que a incorporação de novas te  ̂ S redução de funções para a área de produção direta12 

de produção, com uma simplifí Ç ^  ^  área de manutenção, com indícios em alguns 

e Uma controvertida mudança n conteúdo delas, e em outros de uma menor

casos de maior enriquecimen salienta que qualquer que fosse a
complexidade das funções. No entanto, «

12-------------------------------- ------j melões e fiandeiros em 1950 '  1980 "° 1
Verificar as descrições das tarefas dos
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tendência verificada, o que se observava de fato era uma mudança rumo à terceirização13 

dessas funções, com a retirada do pessoal de manutenção do quadro efetivo das empresas e 

a contratação de firmas especializadas. No tocante às alterações nas exigências escolares 

após a reestruturação produtiva, a autora conclui que elas são mínimas e estão muito mais 

relacionadas à responsabilidade com o equipamento e à adaptação ao trabalho coletivo do 

que com a tecnologia em si. Ao abordar os aspectos de treinamento, Corder (1994) relata

j  joc fimnnps dos ooeradores, acima mencionadas, levaram a que a simplificação e redução das funções aos upc
. A . , „„oi;fiP5irãn e instrução, reduzindo também os tempos deuma menor exigência de qualiíicaçao e ui&uuV ,

A . , . „ „ Ar,propõn das novas máquinas. O treinamento, quandotreinamento necessários para a operaçao oas 4

existente, era de caráter informal e/ou de aperfeiçoamento e ocorria no próprio posto de 

trabalho ou era oferecido por fornecedores, sendo que as empresas raramente recorriam aos
. Acsim a autora conclui que, relativamente aos

serviços das escolas especializadas. >
n , _ ç „ nprpcsário um trabalhador mais qualificado e instruído para o
operadores, nao se faz necessário

, . vez que ele não possui autonomia ou poder de
trabalho nas maquinas modernas,

i o fnnrão limitada apenas à vigilância e ao bom trato das decisão sobre o processo, sendo sua função limitaoa p
, T' nara os trabalhadores da área de manutenção, observou-se 

maquinas sob seus cuidados. Ja para
em áreas como eletrônica e instrumentação, mas 

a necessidade de novas qualificações em ar
~ •' botada fica a cargo de terceiros preparar e manter a forçatendo em vista a terceinzaçaoja relatada, nca 5 . . ^

n? encareos com esses profissionais fora da 
de trabalho mais qualificada, permanecendo os encargos

folha de pagamento da empresa.
P S s considerações sobre as necessidades de

Britton999) também faz alSu
K devid0 ao fato de seu trabalho basear-se em

qualificação da mão-de-obra têxtil. >
4 çao Ü meio de questionário, acreditamos que os mesmos
dados de pesquisa obtidos apen P ^  empresaS) devido às restrições das informações

possam nao corresponder a rea q próprio autor alerta, a amostra é composta

obtidas por esse método. Alem a exírapolação dos dados para o conjunto do
somente por grandes empresas, o que

, cida heterogeneidade.
setor, tendo em vista a sua con restriçõeS) 0 autor chega a algumas conclusões que

Ainda assrm, apesar drasa^ ^  houve> entre 1992 e 1996, uma tendência

merecem serem mencionadas, n ^  # contrataçjo, com o 1” grau completo

geral de aumento na escolarída a C0i0Cava desafios para o sistema
sendo requerido na maioria delas, o qu ,
_______________ __________ ___ irizaçüo num sentido mais amplo, compreende toda
13 De acordo com DRUCK 0 » ^  delfividadcs’ e «spoasabilidndes pura .ercciros.
extemalização de atividades, ou transfertn
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educacional, uma vez que a maioria dos trabalhadores têxteis empregados não possuía nem 

o 1» grau. Outra tendência identificada pelo autor foi uma intensificação, nas empresas, dos 

esforços orientados ao treinamento da mão-de-obra, com objetivo de avançar no processo 

de modernização, oferecendo as empresas mais modernizadas um maior número de 

programas de treinamento do que as menos automatizadas. No entanto, o autor relata que,
„ . ,. , A _ pmnenho no treinamento não oferecia à mão-de-obracontraditoriamente, esse maior empenno nu

i j _nn pmnreso, em função talvez dos baixos custos dequalquer garantia de permanência no empicgu, y

turn-over para as empresas do setor, e devido em parte às limitadas exigências de 

qualificação e ao baixo comprometimento com recursos para treinamento. Quanto aos
««tratarão aue não a escolarização formal, Britto (1999) apontarequisitos exigidos para a contratação que imu «

, ^  . • nrcmiisadas onde novas habilidades ligadas à esferamudanças nas empresas texteis pesquisauas,
. j _ omiinamentos), às atividades descentralizadas de gestão técnica (operação e manutenção de equipamentos;,

aa nmriucãof e à própria organização do processo de trabalho 
(da qualidade e dos fluxos da produção; e d y v
, s reauisitadas. O autor constata ainda que as novas(trabalho em equipe) passaram a ser requisnau

ocupações que surgiam no
setor estavam associadas à operação-manutenção de

Ana ocorrendo junto a ocupações vinculadas a area de 
equipamentos automatizados, o . .

 ̂ .m a  redução das ocupações de auxiliares administrativos e 
manutenção e aliadas a uma r v . .

... J essas constatações fornecem, portanto, indícios de uma
auxiliares de produção. Todas essas
maior exigência de qualificação da mao-de-obra tex

lotam alterações na estrutura qualitativa do emprego têxtil,
Vários outros autores relatam a Ç . , . v r  ~ a

as quais apontam tanto para maiores como para menores exigencas de quaiificaçao da

mao-de-obra do setor textib ^ 4)> assinl como Corder (1994), defende que a

Acero (Apu or , ^  nJo tem levado a maiores exigências

modernização das maquinas^ ^  duçã0) com as aptidões não-cognitivas
escolares dos trabalhadores texteis . „ . . . .

colares dos tran ■ • de forma a ser a exigencia do curso pnmano
sendo muito mais exigidas que as cognitivas

na contrataçao apenas uma express0s na tabela 3.1, reafirmam a conclusão

Os dados do Censo de Q requisito mais importante para a efetivação de

anterior, demonstrando ser a exp ^  capacidade de ler e escrever e da exigência do Io

uma contratação, o qual é segu importância das exigências escolares
• o fira evidente uma menor p 

grau. Dessa maneira fica e

quando da definição de uma contra Ç~

_ ----- — monmas do qualidade c produtividade que vem
tí relacionada ’ ISO 9000.

sendo adotados

14 Essa imposição legal está relaciona certificaçõcs como 
por algumas empresas para obtenção
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TABELA 3.1

REQUISITOS PARA CONTRATAÇÃO NA CIDADE DE AMERICANA -
1993

Fonte: I Censo Industrial de Americana In. Cardoso (19 )

. ™«aram a defender que o baixo nível de educação 
Outros autores, entretanto, p

~ A* nhra tinham efeitos negativos sobre o aproveitamento 
formal e o treinamento da mao- _ . „ , .

. acreditando ser necessana a definição de políticas
potencial das novas tec»olog* ’ ^  do setor, que priorizassem questões como
especificas para a formaçao â da mão.de.obra, indicando, dessa maneira,

o treinamento e a quahficaçao-re qualificação dos trabalhadores (Hiratuka
que as novas tecnologias adotadas exig ^

& Garcia’ 1995; M el°  6t a1’’ 199 ’ „iterações que indicavam mudanças rumo a maiores 
Costa (2001) também re ^  que n0 Ceará, considerado um pólo têxtil

exigências de qualificação, qu dos trabalhadores possuíam entre
,  ̂ prr, 1999 a maior parte (ou, )

mais novo e moderno, demonstrava um elevado número de anos
9° pTílU completo, O

a 8* série incompleta e o g anos. Discutindo os resultados de uma
i ~ ' média nacional oe d,?

de estudo em relaçao a ^  requisitos para contratação da mão-de-obra antes e

pesquisa feita pelo SENAI/CE s autQr ap0nta para algumas mudanças nesses

depois das inovações tecnológ da força de trabalho do setor. Atributos tais como

requisitos, indicando alterações no p
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capacidade de concentração, raciocínio lógico, iniciativa/criatividade, sociabilidade, poder 

de decisão e capacidade de liderança, foram algum dos aspectos relacionados e que antes 

das referidas inovações não eram considerados importantes para a mão-de-obra têxtil.

Corder (1994), no entanto, alerta para o fato dessa reestruturação acarretar uma 

intensificação do ritmo de trabalho sem precedentes, haja vista o aumento do número de 

máquinas controladas pelos trabalhadores aliado a uma maior pressão por maiores índices 

de produtividade, num contexto de insegurança e ameaça de perda de emprego.

Garcia (1994) também ressalta que essas mudanças têm sido implementadas num 

ambiente de precarização das condições de trabalho, com a força de trabalho ainda sendo 

vista como um custo de produção que se tenta reduzir com a utilização de trabalho 

feminino, da terceirização e com a modernização do processo produtivo e de gestão.

Dessa forma, em face desse contexto de intensas mudanças por que vem passando a 

economia em geral, mas em especial o setor têxtil, estudos que busquem avaliar os 

impactos da adoção desses novos processos produtivos e organizacionais sobre a 

qualificação da mão-de-obra são de extrema importância, na medida em que poderão 

fornecer subsídios para a implementação de políticas menos perversas para o conjunto da 

força de trabalho nacional.

Na próxima seção, será feita a caracterização das empresas pesquisadas.

3-2) CARACTERIZAÇÃO DAS EMPRESAS

Para a obtenção dos dados necessários à discussão proposta por este trab Ih

feit0 Praliminarmcníe um levantamento de empresas consideradas relevantes

Pesqui$a. A partir desse levantamento, foram selecionadas 30 empresas têxteis que o

6m Se£mentos diversos, dentro do estado de São Paulo, com as quais foram feitos

telefônicos e posteriormente enviado um questionário, conforme modelo ™ * S * uuei°  constante do

Anexo 3.
£>o total enviado retomaram 8 questionários, sendo que, a partir dos -d raesmos, foram

atacadas 6 empresas para a efetivação da visita técnica e entrevista, de acordo com 

r°teiro de entrevistas15 previamente elaborado.

Roteiro de entrevistas constante do Anexo 4
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Com base nos dados obtidos a partir do questionário e da entrevista, serão descritas
„ . • ■ • Retiras de cada empresa, com a preocupação, entretanto, dea seguir as principais características ae caun r

, -j *-a rteic pmnresas e dos grupos que colaboraram com a manter preservada a identidade das emp
pesquisa, conforme compromisso firmado previamente

1 * Anc oc pmnresas que foram objeto desse estudo são de porteDeve-se ressaltar que todas as empresas 4u
_ „ Americana na verdade, é composto basicamente porpequeno e médio. O pólo têxtil de Americana,

^  um número reduzido de trabalhadores, conforme pode ser empresas que operam com um numero
. i  o onde constata-se que, em 1999, 90,08% das

visualizado pelos dados da tabela J. ,
„ 50 empregados. Esta característica do pólo podeempresas existentes possuíam no máximo ou emp s

. no nmHucão de tecidos artificiais e sintéticos, 
ser explicada por sua concentração na p Ç

TABELA 3.2
, rrf-YTTT DE AMERICANA SEGUNDO O NÚMERO DE

e m p r e s a s  d o  p o l o  t êx til  dl  AM*,m
TRABALHADORES -1999

0 Empregados 

Até 4 Empregados

De 5 alÉ íS rég ãd 08

DTiÕlT̂ ÉSrêgãd05
D e 2 0 a 4 9 B 5 r 3 ã d ^  

De 50^99Ém pSã<to

D7IÔõ7249Émpríãd0S 

D ^25Õ l49 9 É í 5 ^ Í ^  

^ 5 Õ Õ ^ 9 9 9 W ^ S

Total"
-F ^n te^M T E

250

152

124

TTT 

17 
~26 

T  
T  
7

787

. o fiação fundada emempresa A e uma fmça

„ _ . i

maio de 1991, localizada numa cidade do 

nacional e é organizada sob a forma de

16 O nome da cidade não será 
compromisso estabelecido com a

mencionado para 
direção.

que a empresa não seja identificada, de acordo com o
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sociedade anônima (S/A). Pertence a um grupo cuja atividade-base é a agropecuária, sendo 

líder na produção de algodão. Ela opera no segmento produtor de fios de algodão, 

fornecendo toda a sua produção -  250 toneladas/mês -  para o mercado interno, 

especificamente para fábricas de tecidos e malharias. Conta com aproximadamente 125 

empregados atuando diretamente na produção, distribuídos nas seções de pré-fiação, 

fiação, estocagem e distribuição.
A  matéria-prima utilizada é o algodão, sendo a empresa suprida quase que 

totalmente pelo algodão produzido pelo grupo, o que garante a uniformidade e a qualidade 

permanente dos produtos finais. Segundo o diretor, a empresa tem operado com 100% de 

sua capacidade instalada, não havendo, dessa forma, capacidade ociosa planejada.

uma

2. Empresa B
fo pmnresa do ramo têxtil, fundada em maio de 1946 e situada Esta é uma importante empresa ao i<ui

* • pin nossui capital 100% nacional e recentemente sofreuno polo têxtil de Americana. Ela possui p
. orij n n0 entanto, como uma empresa familiar,

mudança no quadro societário, mantendo-se, no , 1 ,
• Hnctrial moderno instalado em 242.474,88 m2, sendo 25.000Possui um parque industrial moae „ , _ „
, rpfllizados os processos de preparaçao dos fios ate o 

m2 de área construída, onde sao

acabamento final dos tecidos na tinturari . „
• ĉ « pc de tecelagem, tmturana, revisão e tratamento de 

O parque produtivo possui Ç n 2 , .
P 4 , ^  Hisnosta em uma área de 6000 m2, tem hoje uma

afluentes e efluentes. A tecelage ^  ^  ^  pIanos ^

produção de 350 mil metros ine  ̂ c a seçã0 de tratamento de afluentes e

naturais para camisaria. A tm  ̂ ^  ^  A tinturaria tem uma capacidade de

sfluentes estão dispostas numa ' eares/mgs de tecidos, sendo utilizada para acabamento
produção de 2 milhões de metros serviços de preparação, fingimentos e

ia produção interna P variadas gramaturas e títulos para terceiros. A
ícabamentos em tecidos e fios ^ próprio para o desenvolvimento de cores e
-mpresa possui também um labor

tonalidades, usadas nos tingiment „rn/j„tiva é de 50%17, destinando 5% de sua
~ da capacidade pruu

O nível de utilizaç' 0 mercado interno, principalmente para
Produção para o mercado externo

_________  ___ —  . está reiacionada a problemas administrativos por que

baixa utilização da capacidade p 
lo a empresa citada.

vem
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A empresa possui 201 empregados trabalhando diretamente na produção, em três 

turnos. Como existe capacidade ociosa, apenas um conjunto de máquinas trabalha os três 

turnos completos.

3. Empresa C
Trata-se de uma tecelagem fundada em 1946 . no pólo de Americana, sendo uma

pequena empresa, que conta somente com uma planta produtiva. E uma empresa familiar
cendo dividida em três outras e repartida entre os que passou recentemente por uma cisão, senuu ui

sócios.
Ela possui capital 100% nacional, tendo 20 empregados trabalhando diretamente na

produção, em três turnos distintos.
, Ar tecidos nlanos sintéticos e mistos, voltados para os A empresa é uma tecelagem de teciaos piai

- uso veterinário, uso industrial, para uniforme e paramais diversos fms, como coníecçoes, u
~ ^  isn mil metros lineares/mes, utilizando 90% de sua

surfwear. Tem uma produção de 15U m m  .
, , iQ „ nrodução no mercado mtemo. A empresa 

capacidade produtiva e vendendo toda a sua proouç
S . .  o acabamento terceirizado para outras empresas,

produz apenas o tecido, sendo o a 4

4. Empresa D ^  tecelagem situada no pólo de Americana e foi

empres lü„ I á e m i 968 construiu sede própria, com 4000 m>, onde
ftrndada em dezembro de • pequena e com capital 100„/o nacional.

permanece ate hoje. E uma empre ^  m  pro(iução de tecidos de nylon para guarda-

No decorrer dos anos se esp se(or de guarda-chuvas e sombrinhas
chuvas e sombrinhas. Com a crise vi mercados

u a atuar em diversos mercaaos.
nacionais em meados de 1993, pas e produz tecidos de nylon para as

A empresa também possui apenas u
industrial e promocional.

areas de confecção, calçadis a,  ̂ ^  ^  ^  peSsoas trabalhando na área de produção, em 

Atualmente conta com um  ̂ ^  100% da capacidade instalada e a produção 

três turnos diferentes. Apresenta u 1 n es/mês sendo esta totalmente destinada ao

c de aproximadamente 250 mil metro

mercado interno.
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5. Empresa E
A empresa E é uma tecelagem de tecidos planos artificiais e/ou sintéticos, fimdada 

em 1960 e localizada também no pólo de Americana. Ela pertence a um grande grupo líder

do setor têxtil, de capital exclusivamente nacional.
jiioc nlantas produtivas na mesma localidade, uma E uma empresa que possui duas pianid* y

destinada à preparação e outra para o processo de tecelagem propriamente dito.
De acordo com o levantamento feito, a empresa conta com 138 empregados

i P <3 empregados indiretamente, operando full time , 
trabalhando diretamente na produção e empxcg

, A Ap 1 500 mil metros lineares/mês de tecidos 
isto é, em três turnos. A produção e de

, • nara confecções. Para obter essa produção, ela utilizaesportivos, destinados basicamente para come v
, . „ cernindo o gerente de Recursos Humanos,de 100% de sua capacidade instalada, mas, segunoo 8

d racionamento de energia eletnca, a empresa tem
devido aos recentes problemas

utilizado apenas 80% dessa capacidade.
Wnmanos entrevistado não soube precisar a porcentagem da 

O gerente de Recursos Humanos en , . ,
^  interno e externo, uma vez que essa unidade produtiva e 

produção destinada ao mercado
_ , enda balizada por outra empresa do grupo,

responsável apenas pela produção,

6. Empresa F , ; ada por F, é uma tecelagem de tecidos planos
A ultima empresa visi a em 1966 é  uma empresa familiar de pequeno

artificiais e/ou sintéticos, que foi ^  única planta e localizada também no
porte, de capital totalmente naciona, o

Pólo de Americana. _ de 100 mil metros lineares/mês de tecidos da moda,
Ela apresenta uma produça^ confecções que produzem artigos voltados para 

destinando grande parte da produção ^ ^  _ direcionado para o varejo, 

consumidores de alta renda, e o mpresa utiliza 100% de sua capacidade instalada, e
Para conseguir essa produça ^  produção são os filamentos sintéticos. Um

a principal matéria-prima empreg ^   ̂destinado ao m ereço externo.

Pequeno percentual dessa produça Pmnregados ligados diretamente à produção,
A em preSa c o » ,a aWa l m e , e c ^ J s s á b a te

trabalhando também em três turno ,
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3.3) DIFUSÃO DAS INOVAÇÕES TECNOLÓGICAS E ORGANIZACIONAIS 

NAS EMPRESAS

Nesta subseção faremos um relato do processo de reestruturação empreendido por 

cada uma das empresas durante os anos noventa, principalmente nos últimos quatro anos 

da década Na análise desse processo de reestruturação, faremos primeiramente um 

levantamento da difusão de inovações tecnológicas nas empresas pesquisadas, para

posteriormente analisar a adoção de inovações organizacionais.
Com relação ao primeiro aspecto, observamos as seguintes situações. A primeira

j a nor ter sido construída já na década de 90, empresa pesquisada, designada A, por ter sioo
.  -r- 1 QQi jmresenta-se bastante modernizada, refletindo uma preocupaçãoespecifícamente em 1991, apreseuw.

om adntar eauioamentos mais modernos, na tentativa 
de seus dirigentes, naquele momento, em adotar eqmp
, . .  . maior competitividade derivado do processo de abertura

de se adaptar ao ambiente de maio v

comercial. x  ̂ .
r>nctpriores à sua implantação, a direção relata que nao houve 

Entretanto, nos anos poste
„a mnaemização nem na expansao da capacidade produtiva, 

novos investimentos, nem na m . .
,  „ 4,  ^certezas predominante em todo esse penodo. Tal posicionamento
devido a conjuntura de incerteza y , .

,ni n  QQ7M nuando afirma que os baixos níveis de 
vem confirmar o descrito por Ferraz et al.(1997t», q

'nantes nos anos 90 acabaram por impedir maiores 
confiança micro e macro reinantes

investimentos nas empresas. . . , ,.0/ de seu maqumáno equipado com dispositivos
A emnresa A conta com .

p „ . 0 inrinsive de comando numérico computadonzado.
eletrônico, sendo alguns deles dotados inclusive
eietromcos, sendo aigui totaí desses equipamentos possui
Como não foram efetuados investimentos apos

em tomo de 10 anos de idade. ^  & temperatura e a umidade são controladas por

Em todo o ambiente pr probIemas com os equipamentos e com a
equipamentos de climatização, a

qualidade dos fios produzidos. te com algodão, o que gera grande
„  _TV,t-irpsa trabalha espem*
Como a emp manuseio foi implantado também um processo de

quantidade de fuligem durante o seu ’
, ~0 da fuligem em suspensão.

renovação de ar para a re uç' , ,iniento e a análise comparada do processo de
i • • Ac' facilitar o entcnum

Com o objetivo cerão sistematizados na tabela 3.3 os principais
reestruturação das empresas restan
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equipamentos existentes em cada uma, visto que todas elas atuam prioritariamente no 
setor de tecelagem.

TABELA 3.3

PRINCIPAIS MÁQUINAS E EQUIPAMENTOS DAS EMPRESAS DE
TECELAGEM

m á q u in a s  e  e q u ip a m e n t o s

A PINÇA COM PAINEL COMANDO

Fonte: Elaboração própria 
Obs; DME= Dispositivo rnicroeletrônico

, ^miVacão durante os anos 90, principalmente no ano de A empresa B relatou modemizaçao au

He seu maquinário, principalmente o da tecelagem, foi 1998, quando uma grande parte de seu 4

4 nrinc « empresa investiu em media R$2,5 milhões, que renovado. Nos últimos quatro anos, a emp h

- t.-r-om^nto médio anual. Entretanto, tal investimento foi correspondem a 10% de seu faturamento me

. „ eAn1 pvnansão da capacidade de produção. Esse tipo deapenas para modemizaçao, sem P tr r nooc\ ,
r  de Ferraz et al. (1997b) e Kupfer (1998) , segundo os investimento reforça a afirmaça ,

. ■ a£ novos equipamentos, durante os anos 90, foram quais os investimentos para aqui ç .
„ rlluçtimicão do parque de maquinas existentes e naodestinados prioritariamente para

Para a expansão da capacid P ^  eqUipamentos utilizados na preparação e na

Dessa maneira, prati de ^ade, com exceção de algumas
tecelagem possuem hoje por volta de do

antrp 12 e 15 anos.urdideiras manuais, que possuem
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Já na tinturaria os equipamentos utilizados foram comprados durante o ano de

1990, tendo, portanto, em média 10 anos de idade.
A direção da empresa relata uma série de obstáculos que dificultam a modernização

, . . . - .ito custo a oferta limitada de equipamentos e peças dedos equipamentos, entre elas, o alto cusiu,
, . . _  0 _c Hifíruldades de importar equipamentos e peças dereposição no mercado mtemo e as dincuiudura» f  .

c j  utilizados possuem dispositivos eletrônicos,reposição. A maior parte dos equipamentos unu«u f

. , , , . . • M He comando numérico para programação e controletendo alguns deles, inclusive, painéis ae comem

da produção.
A empresa B possui também um sistema para controle de temperatura e umidade,

, , rpnnvacão de ar para reduzir as partículas em suspensão,bem como um sistema de renovaçao f
trabalha principalmente com fios de algodão, existe um 

durante o processo produtivo, de parte dos detritos que

como um sistema <

Como a empresa

equipamento que faz a sucção,

ficam depositados por sobre os teares.
também investiu durante os anos 90, visando a modermzação e

A empresa C

ampliação de sua ca]
acidade de produção, diferentemente do comportamento relatado pela

. P • mra modernização. Por ser uma empresa pequena, o
empresa B, que investiu apena p . n n n

também foi reduzido, R$300 mil anuais, o que 
montante investido nos últimos quatro anos t . , ,  . .

o-nufil O supervisor entrevistado relatou que essecorresponde a 5,5% de seu faturamento anual. O supe

t oo* P foi feito por etapas, basicamente com recursos propnos, 
investimento começou em 1996

, et, f;nanciar novos investimentos. Tal comportamento 
devido às dificuldades e nscos de se tmanc

i noQfTi aue mencionam que as empresas investiram,
reforça a afirmação de Ruiz et a . ’ , . ns anos 90

lacão interna de recursos, durante os anos 90.
predommantemente, com acu foi voltada para a compra de novos teares, em

A totalidade desses ínves^ com kits sem lançadeira. Os investimentos

substituição aos antigos, que er ^  principalmente melhorar a qualidade final do 

em novos teares f o r a m ^  produção e reduzir os tempos de fabricação, 

produto, aumentar a flexí i 1 vestimentos, ainda hoje existem vários equipamentos 

Dessa forma, apesar do  ̂ ^  COntrole da produção e é alta a idade média do

que não possuem dispositivo e e  ̂^ 16o/o com 3 a 5 anos e 70 % com 11  anos ou

maquinário, com 14% tendo ent  ̂investimentos alegando que os novos equipamentos

mais. A empresa justifica esses oferta limitada deles no mercado
apresentam um alto custo de aquisição e que exis

interno.
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A empresa C não possui nenhum tipo de controle de umidade ou temperatura,

sendo a umidade parcialmente regulada pela abertura do compartimento dos teares onde a

água é injetada, permitindo que haja a dispersão de parte da mesma para o ambiente.

Também a empresa D realizou investimentos nos últimos quatro anos, para a

modernização e ampliação da capacidade de produção. Foram relatados investimentos da

ordem de RS425 mil anuais, ««respondendo a 7,7% do faturamento médio. A empresa
• rpferindo-se aos altos custos dos equipamentos e àsjustifica esses baixos investimentos rerermuu

„ rninracão do produto no mercado interno, visto o dificuldades vivenciadas para a colocação uu y

acirramento da concorrência externa já relatado.
O gerente administrativo entrevistado mencionou que os baixos investimentos não

são obstáculos para um aumento na produção, pois a empresa tem por procedimento a

contratação de faccionistas nos períodos de aquecimento da demanda.
foram especificamente para a compra de novos teares, Os investimentos realizados toram esp

tpares à iato de água foram comprados em 1996 esendo feitos em etapas. Uma parte dos teares a ja  s
, Hesses investimentos feitos em etapas, a idade da

o restante em 2000. Em decorre
Hktribuída homogeneamente, tendo 16,68% dela idade 

maquinaria não se apresenta d , 1A
77 8% entre 3 e 5 anos e 55,52% com idade de 6 a 10 anos.variando entre 0 e 2 anos, 27,8/o

A empresa D não possui nenhum tipo de controle de umtdade ou temperatura,

sendo a umidade parcialmen.e regulada, assim como na empresa C.
F a Ej vem realizando durante os anos 90 uma

A outra empresa visi , ^  inVestiu um montante de R$1,8 milhão. Esses

sene de investimentos, sendo  ̂ do parque produtivo, sem, no entanto,
investimentos foram utilizados p
levar a uma ampliação de sua capacidade de produç .
levar a uma ampliaç ^  investimentos foram direcionados a compra de

Aqui também a maior pa 90 1995 * emoresa
Hn trocadas 60 máquinas em 1994 e yu em iyyo. a  empresa

teares mais modernos, sen pmlimmentos se constitui no principal obstáculo a
afirma que o alto custo desses novos

uma maior modernização. g utilizados pela empresa E possuem dispositivos
A maior parte dos equipam ^  &lguns painéis de comando numérico

eletrônicos acoplados, ten o

computadorizado. ^  seguinte maneira: 47,37% possuem entre 3 e
A i d a d e d o s . e n r e s e , á ^ » ^ ra iian o so u m afe

5 anos, 31,58% de 6 a 10 anos c ,
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A temperatura e a umidade da seção de tecelagem é controlada por meio de 

equipamentos de climatização, tendo em vista evitar problemas com o maquinário e com a 
qualidade do produto final.

A última empresa visitada, empresa F, apesar de pequena, relatou um alto montante 

proporcional do faturamento destinado a novos investimentos nos últimos anos. O total 

investido foi da ordem de R$1,2 milhão anuais, correspondendo a 20% de seu faturamento 

médio anual. Considerando o tamanho da empresa, em comparação com as outras 

Pesquisadas, podemos concluir que houve uma grande preocupação com a sua 

modernização, apesar da diretora entrevistada afirmar que os altos custos vinculados aos 

equipamentos mais modernos constituem obstáculos para uma maior modernização.

Os investimentos foram destinados tanto para a modernização como para ampliação 

da capacidade produtiva, sendo realizados entre 1997 e 1998. Esses investimentos foram 

direcionados principalmente para a compra de novos teares e urdideiras.

A preocupação com a modernização da empresa permitiu uma redução na idade 

média de seu maquinário, tendo hoje o total de seus equipamentos uma idade que varia 

entre 3 e 5 anos e dispondo a maioria deles de dispositivos eletrônicos acoplados.

A partir desses dados coletados conclui-se, portanto, que, durante os anos 90, 

houve, dentro das empresas pesquisadas, uma grande preocupação com a modernização. 

Todavia, como relatam Ruiz et a!.(1996), esse movimento se deu de forma desigual, com 

as maiores empresas fazendo uma modernização mais ampla e as menores optando por 

uma modernização parcial, como foi o caso das empresas A, B e E na primeira situação e 

as empresas C e D na segunda.

Já na empresa F, apesar de ser pequena, observou-se um movimento de maior 

modernização dos equipamentos, confirmando a afirmação de Kupfer (1998) de que o 

movimento de reestruturação, mais intenso em firmas maiores, ocorreu também naquelas

dedicadas a nichos de mercado, como é o caso da empresa citada.

Para analisar o segundo aspecto do processo de reestruturação empreendido pelas 

empresas pesquisadas, será sintetizada na tabela 3.4 a difusão das inovaçSes 

organizacionais nas empresas em estudo.



109

.. a haixa a difusão das inovações entre as empresas 
Como podemos visualizar, e baixa

pesquisadas. modemizada tecnologicamente, não relatou a adoção de
A emnresa A, apesar de moaeiuu.

J durante os anos 90. Não houve também, por parte da
novas formas de gestão da pro uça ^  ^  ^  KQ apesar de ser

empresa, a busca por certiE ç reievância de sua obtenção, tendo em vista a 
reconhecida pelo diretor entrevtstado a relevancta

.,- te s  nara que seus fornecedores sejam certiticados.
pressão de algumas empresas década de 90, proceder à informatização de seus

A empresa procurou, n ^  Q almoXarifado, e com os departamentos

controles, fazendo a integração a comeÇou há aproximadamente um ano e

de vendas e de planejamento. Tod quando ficarão integrados a produção, o
meio e atualmente está em fase de c

almoxarifado e a expedição.  ̂ relatada pela B a adoção de novas formas de

Assim como na empresa A, n durante os anos 90, mas a empresa
o hnsca por certiiicdçu^

gestão da produção nem yisando à obtenção de certificação.

mencionou que está realizando taITibém procurou implementar a informatização

Junto a essas ações, a empr x„AinPem financeiro e comercial, como de
0 é 0 caso da teceiagc ,

tanto de setores isolados, coi de vendas e da produção com
, • . ris0 da produção com o

setores integrados, como 101 0  ̂ q procesSo foi concluído em 1999.

0 setor de planejamento. Em ambos 0 ^  quaiquer nova forma de organização da

A empresa C também nao maIltém ainda boje grandes estoques de
produção no anos 90, relatando incto.ve
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produtos acabados, o que permite o atendimento pronta-entrega dos pedidos. A empresa

também não possui nenhuma certificação, por não considerar relevante a sua obtenção.

A empresa C, como as demais, procedeu também à informatização dos controles
, . . da nrodução com as vendas, ambas no ano deadministrativos e fez a mtegraçao eletron P

1995.
^  . u r p l a t o u  a adoção de nenhuma nova forma de gestão da A empresa D também nao reiaiou a “uuy

, , «tnmip de nrodutos acabados para o atendimento pronta-produção, mantendo um alto estoque ae piuuu
~ • izsrv^ntida no oeríodo foi uma mudança no lay-out da entrega. A única modificação implementada no peno

, 0 nnvos equipamentos, para facilitar o trabalho detecelagem, quando da compra dos novos equP
íinico onerador de cada turno. O gerente entrevistado vigilância das máquinas pelo unico opeiau

• • , wifír.rões nor não considerar importante a sua obtenção,
justificou a ausência de certifícaço p

A empresa promoveu a informatização dos controle da produção em 1996, bem
como integrou eletronicamente a produção com as vendas em 1997.

J a empresa E está procurando adotar algumas novas
Conforme relato do diret ,

, - como jusí in time, grupos de trabalho e programa de 
formas de gestão da produção, ta , ,

Anl pxcecão dos grupos de trabalho, estão em fase de 
qualidade total. Todas elas, com exceç

• , time a empresa tem procurado manter os estoques em 
implantação. Com relação ao just intime, P

V . , nllP está vendido, apesar de nao conseguir atingir esta
níveis mínimos só produzindo o que est

’. P tn5 Com relação aos grupos de trabalho , a sua adoção teve
meta em determinados momen  ̂ desenvolver um espírito mais cooperativo, uma

por objetivo incentivar os emp g calculado com base no nível de

vez que o bdnus sobre ^  fã o PQT -  Programa de

eficiência do grupo e na uma empresa contratada especialmente para

Qualidade Total -  vem sendo ^  empresa. Entretanto, o controle de qualidade

esse fim, junto com a area de qu ^  ^  odução, sendo feito por uma área específica,
continua ainda dissociado das funçoe

responsável pela qualidade. jrjzado uma parte da produção, o que é feito por meio

A empresa tem também ^  produzem mensalmente um total de 1000 mil
da contratação de empresas 

metros lineares de tecidos.

18
h’dos de forma a todos ajudarem os operadores de teares a

i conceo  ̂cnn1f*ntPíÇ sfin mitnri7.nríns n fn*7pr n^ pmnresa E, são concebí mestres e suplentes são autorizados a fazer o
Os grupos de trabalh > oorém somente os con ’ os tjc nívcis inferiores no do tecelão, como
imcntar a sua Pr0 ût'v‘ 0 qUe não se ver‘̂ , lban10 distinta do previsto pelo modelo japonês, que
abalho de operação do ccber os grupos de >■ delegadas ao grupo, inclusive as mais complexas.auxiliares. Essa forma de conceo odasastarcfdSdeicgau b
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A adoção dessas novas formas de gestão da produção tem sido realizada

principalmente para reduzir estoque; melhorar a qualidade do produto final, com ganhos 

de desempenho e produtividade; aumentar a flexibilidade da produção e reduzir o tempo de 

fabricação. Apesar de já ter iniciado o processo, a empresa ainda não conseguiu obter a

certificação ISO 9000.
A empresa E também buscou, durante os últimos anos, promover a informatização 

, • Hn controle da produção pelo código de barras, nade seus controles, como a implantaçao do eoniruic F

de 2001, e a integração do controle da produção com o
sala de pano, no início do ano 

irifado em 19!

A empresa F

almoxarifado em 1997.
também adotou novas formas de gestão da produção, como ojust in 

adoção a empresa tem procurado produzir somente o que está 

de estoques tanto de matéria-prima como de produto
time. A partir de sua 

vendido, evitando a formação 

acabado. da área de, ornamentos levou também à alteração do lay-out
A adoção de novos equipa

U <■ He facilitar o trabalho de inspeção dos teares pelo operador,
produção como forma de facilitar . . „

n - a.  ^ictos foi feita também a partir da terceirização de parte 
A busca pela redução de

, „ . ^ n de empresas facciomstas, alem da terceirização do
da produção, por meio da contr Ç , .

P V P Entretanto não houve por parte da empresa qualquer
acabamento e da engomagem. Entretanto, _

aimima certificação, uma vez que seus proprietários nao 
movimento no sentido de obter gu

consideram relevante a sua obt Ç ^  infonnatização estiveram presentes nos 

Já as açoes voltadas P g da seçã0 de revisão sendo informatizados

últimos anos, com os contro es a do estoque de f10S em fase de implantação.

no ano de 1995, estando o contro . dos eletronicamente a produção com as
Além dessas medidas, foram também

vendas no ano de 1999. ^  difusão de inovação organizacional na empresa F,

Já era de se esperar uma ^  reduzjdo de empregados, mas apesar da baixa 

uma vez que ela conta com um ^ empresa foi, conforme já relatado, dentre todas

utilização de inovações organizac ^  tecelagem mais modernizados,

as pesquisadas, a que possui equi ^  organizacionais, os dados coletados confirmam 

Em relação à adoção de m  ̂ ^  ç ardoso (1996) de que existem indícios de 

apenas em parte a afirmaçao ^  mas com prevalência das mudanças

intensificação da reestruturação  ̂ ujnas' Os dados confirmam uma intensificação da 

organizacionais sobre a aquisição tjCamente todas as empresas relatando a compra

reestruturação a partir da 1994,
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de novos equipamentos a partir desse momento. Mas a segunda parte da afirmação não se 

confirma, uma vez que nas empresas estudadas houve uma prevalência da aquisição de

máquinas sobre as mudanças organizacionais.
Essa situação de prevalência das inovações tecnológicas sobre as organizacionais

pode ser explicada, conforme já observado por Ribeiro (1998) e Ribeiro & Koblitz

(2001b:14), pelo fato dos métodos taylorista/fordista ainda se revelarem lucrativos, sendo
„a W p técnica se conjuguem com antigos métodos de “possível que transformações na base técnica J 5

^ valorização se revele possível e eficiente”,
gestão, desde que essa estratégia de va ç

g e r ir ã o  da divisão do trabalho, mesmo quando a organização Para os autores, a reapariçao aa
„ fnrTT15, rfe trabalho versátil pudesse ser mais produtiva 

do trabalho baseada em uma fo
nPi0 fato do capitalista possuir incentivos econômicostecnicamente, só pode ser explicada pelo tato qo f 1L ,  ,

~ otrsvés da depreciação da força de trabalho, produto da redução 
para manter essa divisão, através f

, ♦«u-ihadores (Ribeiro* Koblitz, 2001b).
dos custos de formação dos traba _

, , rPut* nue em muitas situações a adoçao de novas 
Carvalho (1993) tambe

n „ n , fnrma de gestão do trabalho, uma vez que essa adoçaotecnologias não leva a mudanças
,  penecífica de orgamzaçao do trabalho, apesar de limitar o 

por si só não impõe uma form P
maneira, é possível que a adoçao de movaçoes

conjunto das escolhas possivei .
■ cndda de grandes inovações organizacionais, 

tecnológicas não seja seguida aes  ̂ inovações tecnológicas nao exijam
Fntretanto apesar de uci ,

; „ anizacionais em moldes opostos aos antigos métodos de
necessariamente movaçoes org ^  desvincula a possibilidade de emergência do
gestão, Carvalho diferente e^ (Ribeiro & KobHtz, 200lb).

trabalho versátil de transformaç organizacional introduzida nas empresas em

Com relaçao ao tipo z>2 time nas empresas E e F, assim como

estudo, houve a adoçao parcia e dg Quaüdade Total), não sendo, no entanto,

dos grupos de trabalho e do PQ ^  (Controle Estatístico de Processo) que, segundo

relatado nenhum caso de adoça difundidas em todos os setores, tendo
Kupfereta l .  (1998), é uma das técnicas ma

o utilização durante os anos 90.
inclusive ampliado a sua ^  confirmar essa baixa difusão de inovações

Um outro dado pesquis ^ gadas d 0 cas0 da adoção de procedimentos 

organizacionais entre as empresa  ̂ Nenhuma das empresas estudadas havia obtido, 

formais para a obtenção de ce certificação, com metade delas não considerando

até aquele momento, algum tip ^ das empresas C, D e F; e as demais

importante a sua obtenção,
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considerando a certificação relevante, mas encontrando-se ainda em fase de estudos ou em 

fase de implantação, situação esta verificada nas empresas A, B e E.
Uma possível explicação para a falta de certificações é o fato da maior parte das 

empresas pesquisadas produzirem prioritariamente para o mercado interno que,

diferentemente do mercado externo, não exige esse tipo de certificação.
, , ao Hp terceirização, observa-se uma situação já consolidadaCom relação as praticas de ter

, nrodutivo como forma de evitar os gargalos de
de terceirização de parte do process p

f „ nç racos de terceirização nas etapas de engomagem e 
produção e de reduzir custos. Os caso . .

, ,  ~ tecidos cmando as empresas se utilizam de facciomstas para
acabamento e na produção de tecia , q

, c He nrodução -  situação das empresas C, D, E e F ja 
atender a aumentos inesperados d p v _ . . .

, têxteis mesmo antes da situaçao de crise vivida pelo
fazem parte da realidade das indus

setor nos anos 90. , „ , , , ,
He terceirização verificada foram os casos relatados de 

A única situação nova de terceirizava
e .  maior parte das empresas -  C, D, E e F -  mencionaram a 

manutenção eletrônica, em qu ^  ^  ge exigem reparos eletrônicos mais

utilização de serviços de terceir diferentemente das antigas formas, contrata fora
especializados. Esse tipo de terceinzaça , anteriores visa

_ , nhra mais qualificada, mas, assim como as anteriores, visa
da empresa uma mao- ^  ^  qu£ os entrevistados relataram que não

basicamente à redução de custos, sa esse tipo de mão-de-obra, já que os

compensa manter nos quadros —  ̂  J ftência de proMemas.

novos equipamentos apresentam u ganização administrativa, os dados relativos aos

Com relação às práticas de r ^  todas as empresas buscaram, durante a

processos de informatização evidenc admjnistrativos, tanto através de processos de

última década, melhorar os seus contr inteeracão eletrônica de diferentes
■ olados como através da miegiay

informatização de setores is  ̂ perdas e conseqüentemente reduzir custos,
setores, demonstrando tentativas de se e _  ,„nrflS n0 ambiente produtivo, visando,

a c tnmbérn relataram algumas
As empresas tamneiu i trabalhadores, à redução de problemas de

através de uma maior participaçao  ̂ cionamentos e conscientização de seu papel na

comunicação entre eles, melhoria nos ^  com redução de custos e aumento da

empresa, como também aumentar a prod somente as empresas E e F
c  i Fntretanto, consiae

qualidade do produto finai, n produção, as mudanças citadas no
•ni Hf» novas formas de grelataram a adoção parcial ae nu da retónca> uma vez que a sua

• Ha se encontram no p^u
ambiente produtivo devem aina taylorista/fordista de administração
imp,eme„,açãoédificul.adapela manutenção da «*»

da mão-de-obra.
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A redução dos níveis hierárquicos, aspecto frisado por muitos autores como

frequente nos processos de reestruturação produtiva das empresas nacionais, apresentou

baixa ocorrência nas empresas estudadas, com apenas uma empresa -  A -  reportando a

sua implementação. Tal situação pode ser explicada pelo fato das empresas pesquisadas

terem uma administração familiar, o que dificulta a adoção dessa medida.
Desse modo, conclui-se que o processo de reestruturação das empresas pesquisadas

x «iKctitiiicão de equipamentos e não na adoção de novas se apoiou prioritariamente na subs Ç
, ~ * trnra de equipamentos foi realizada na tentativa de

formas de gestão da produção. A troca ae eq f
, , f!n-i cendo a redução de pessoal uma conseqüência daaumentar a qualidade do produto final, senão

, .,  . a manuinário e do comportamento estacionário da produção, tendo 
maior produtividade do maquinar . . . .

• a mnrlpmizacão e não de ampliação da capacidade de produção, 
em vista o objetivo maior de modernização

^tantn ficou restrita aos equipamentos considerados 
Essa modernização, no ’ _

- xWa maior qualidade e produtividade, nao havendo, 
importantes para a obtenção dessa maior q

F autores, uma preocupação com a incorporação de
conforme já mencionado por . , ,

J ru iv o s  nem com a melhoria acentuada no processo de
progresso técnico aos processos pradut, ^  ^  ^  & ^  ^  ^  ^  4

gestão da produção, o que corr ^  aiterações nos métodos de gestão, desde
possível a alteração da base tecnic

que isto se revele lucrativo. reestruturação, houve, como já relatamos na seção
Mas, apesar dos ími es^   ̂ ^  emprego do setor têxtil. Assim, nas

2.6, impactos importantes so nartir dos dados coletados nas empresas
„ va feito um estudo, u p

próximas subseções ser , s DOStos de trabalho e sobre as
~ Hpqses impactos souic oo v

pesquisadas, da “ KnSa°. ^  raballladores a eies vincuiados. 
necessidades de qualificações

iscnlITIVO NAS EMPRESAS E O PAPEL DOS
3.4) o  PR°CESS0 PR MESTRES E TÉCNICOS

OPERADORES, CON

Nesta subseção será feita uma 

empresas pesquisadas 

dentro desse processo 

executadas pelos ocupantes

descrição do processo produtivo em cada uma das
5 sera ^ ^  dog operadores, contramestres e técnicos
> ressaltando se ^  as aiterações ocorridas nas tarefas

)IT1 vistas a iue
dos diversos postos

a identificar
de trabalho.
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1) Empresa A
Nessa empresa os equipamentos estão divididos entre as várias seções de produção. 

Na primeira delas, eorrespondente à sala de abertura do algodão, estão os batedores e as 

cardas. Os batedores possuem um painel eletrônico que permite a programação da 

produção pelos contramestres e o controle pelos operadores. E uma seção totalmente
, . . • „ trcmcnnrte nneumático da matéria-prima entre os batedoresautomatizada, tendo inclusive o transporte pnem

do auxiliar de transporte. Para o desenvolvimento e as cardas, o que dispensou a presença ao auA
, - Q ^mnresa conta com dois funcionários operando as oitodo trabalho nessa seçao, a empresa coma

máquinas existentes.
, , „MllpTt1 nainéis de controle eletrônico, tendo um funcionário 

As cardas também possuem p
, • Andina* sendo relatado, entretanto, que por se tratar de uma

encarregado para cada oito maquinas, senão
■nr exneriência no seu manuseio e por ser importante na 

máquina que exige uma maio P _ ...
, erem produzidos, nessa seçao, diferentemente das 

determinação da qualidade dos fios a serem pr

outras, procura-se evitar o rodízio de funcioná
operador, as fitas de algodao, resultantes do processo

Apos o transporte pe o dores e à maçaroqueira. Nos passadores um

produtivo anterior, são envia a operário para cada seis' inas e na maçaroqueira ha um operário para caaa seis
funcionário opera quatro maqu  ̂ ^  um painel de controle eletrônico programado

máquinas. Ambos os equipam dores. A função dos operadores nessas seções é,
pelo contramestre e controlado ^  do painel de coma„do.

portanto, de alimentação, transp egujtantes dessa operação são encaminhados aos 
Posteriormente, os tubetes ^  exjgte um empregado controlando seis

filatórios para a produção dos i°s

máquinas. mpresa utiliza filatórios a anéis com painel de comando
Para a obtenção dos fios, a seça0 é apenas patrulhar as máquinas

f  ncão dos operaüoreb r
eletrônico, entretanto a tunç ^  a junção e dar prosseguimento ao processo
para a detecção de fios arrebentado , p ^  pelQ contramestre, não tendo o operador

produtivo. O painel eletrônico ^ P J ^ „ oou controle do mesmo, 

qualquer responsabilidade pe a p nQ enrolamento dos fios em conicais que

A última seção produtiva da. Essa etapa do pr0cesso produtivo
.  annazenameniu

posteriormente seguirão para  ̂ ^  dg imp0rtância vital para a determinação da

é, conforme já ressaltado por Corder Hgada à forma de enrolamento dos fios nas

qualidade dos fios. Qualidade essa ^  da conicaieira definida pelo tempo de

bobinas ou conicais, sendo a P fiação procuram utilizar conicaleiras
ns empresa

enrolamento. Por essa raza ,
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automatizadas e de elevada veloeidade. A empresa A não procedeu de maneira diferente do 

relatado pela autora, sendo que os maiores investimentos foram feitos nessa etapa da 

produção, que possui conicaleiras totalmente automatizadas e ligadas a um

microcomputador.
A seção conta com um contramestre e dois técnicos em eletrônica, que são

, nropramacão e manutenção mecânica e pelaresponsáveis respectivamente pela p &
, , A . prminamentos. O trabalho do operador consiste apenas manutenção elétrica/eletromca dos equipamemu

. i e limpeza das máquinas. O transporte e a embalagem 
da alimentação, retirada dos comcais e umpc

dos conicais são feitos por outros funcionários.
_ faxineiro e ajudante, sendo a limpeza das máquinas e 

Não há na empresa o cargo
da área de trabalho, além do transporte e reposição da matéria-pnma e produto acabado,
de responsabilidade dos próprios operadores dos equtpamentos.

, „ nc operadores dos equipamentos sao pnncipalmente:Os requisitos observados para os opera
miidade disciplina, disponibilidade para o rodízio de 

experiência, atenção, responsabilidade, f
, . min:m0 de leitura. Nos filatonos e nas conicaleiras, onde

tarefas, idade, sexo e um nive comando, a habilidade de leitura é
não existe a necessidade de controle de^ d

substituída pela acuidade visual QS requisitos principais são o conhecimento

Quanto aos contramestres comunicação e a escolaridade, além da

responsabilidade, atençao, dis P

2) Empresa B produtivo inicia-se na seção de preparação para a
Na empresa B, o processo sendo, conforme mencionado

nrimeiramente as urdideiras,
tecelagem, onde estão PiU painel de comando eletrônico, o que

íais e algumas com r
anteriormente, algumas manua ,rrdimento. A função dos operadores desse

, _:r a velocidade do uru.
Permite aumentar ou reduzir a  ̂ ^  iolas de fios, preparação do equipamento para 

tipo de equipamento é de ahmentaçao ftita por mei0 de um sinal luminoso nas

0 urdimento, verificação de duzido.
gaiolas, e retirada do rolo de urdume pro ■ hado para a seção de engomagem,

. o1 do urdume e eiu^
Em seguida, o carretei também um painel de controle numérico que

cujas máquinas -  as engomadeiras -  Xarnbém nessas máquinas a tarefa do

permite o controle do process P naríimação feita pelo mestre da seção.
i _ scfldo 3-

operador é apenas decontro ,
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Na remetação, o trabalho é feito por meio de uma liçadeira de origem suíça, 

totalmente computadorizada, que é, de acordo com o depoimento do diretor entrevistado, o 

tipo de remetadora mais avançada do mundo. Esta máquina prepara todos os rolos de
, .  „ .ntP em doucos minutos. Diferentemente do que ocorre emurdume, com tramas, liços e pente, em puuv,

n nnerador, além da tarefa de controle do processo todas as outras seções, na remetaçao o operauu ,
• , fa/ também o trabalho de programação para esta etapa,através do monitor de computador, laz

. tarefa de programação com a execução nesse posto deDessa maneira, existe uma umao da ta P

trabalho.
A , . , n An nmceSso produtivo é a tecelagem propriamente dita. NesseA próxima etapa do processo yi

. r  rie «inca rápida, totalmente computadorizados. Cada setor são utilizados teares italianos de pmça rap ,
t n nrímiinas sendo o seu trabalho vigiar a máquina e detectar operador é responsável por 10 maquinas, , ,

^  através de dispositivos luminosos acoplados a maquina e os problemas com o tecimento, através P
A . p„rí, a realização de seu trabalho, o operador conta com odo painel de controle eletrônico. Para a reanzaça . . . . . .

É mínima a participação dos operadores na tomada de decisões e 

máquinas, os quais são feitos pelo mestre ou por um
auxílio de um ajudante

na realização de consertos nas
. , n manutenção eletro-eletrômca. Também nao e atnbuiçao do

departamento especializado na m

operador a limpeza dos teares, que
e feita por uma pessoa contratada apenas para essa

trefa.
a ~ tor-idn cm é revisado, na sala de pano, em uma revisadeira que 

Após a produção, o tecido c
i H-Animc a função dos operadores consiste em detectar, nos

mbém possui dispositivos eletrônicos, a  v
, , . . .. tecido e posteriormente encammha-lo para o acabamento.
>los produzidos, os defeitos do te .

, . tM .ahendo ao operador aciona-la e desliga-la por meio deoperação da máquina é simples, cabenao a y
„„„ o tecido deve ser revisado.

n  botão e definir a velocidade com q _
, n acabamento, que compreende as seções de preparação,

A etapa seguinte e o
. > vm todas essas seções existe um operador para cada

tgimento e benefíciamento. . .
. -nntrole do processo por meio de pameis eletromcos,

áquina sendo sua tarefa apenas , .4 ’ r<) a carg0 do mestre. Todas as maquinas do acabamento
^ando a programação da pro sendo as principais as seguintes: chamuscadeira,

íssuem painéis de controle n f  lardj jigger, turbos de tecidos, turbos de fios, over
vadeira, secadeira, merceinzadeira,

rama e sanfonzadeira. ^  são novamente revisados, segundo processo já

Após o acabamento, a necessidade do cliente, sendo então

latado, e preparados em rolos 
caminhados para a embalagem e fatummen o.
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A empresa B exige dos operadores basicamente experiência, atenção, 

responsabilidade, disciplina e um nível mínimo de leitura, não diferindo muito das 

exigências da empresa A. Porém, na seção de tecelagem, além desses requisitos, são de 

grande importância a acuidade visual e a destreza manual para identificação e correção de 

fios rompidos. Já na revisão, é crucial a acuidade visual, e na remetação, devido à presença 

de equipamento automatizado, é importante o conhecimento técnico prático adquirido na 

experiência do trabalho, assim como a escolaridade e a capacidade de resolver problemas.

Com relação aos requisitos exigidos dos contramestres e técnicos, eles não diferem
, „ *19

dos especificados para a empresa a  .

3) Empresa C
nora a tecelagem é feita por urdideiras com comando Nessa empresa, a preparaçao para a recci g

, • wrnoramacão do processo de urdimento. Esses equipamentoseletrônico, que permitem a program Ç
, , ,  He idade. A programação para o urdimento é feita pelo 

possuem em tomo de 15 anos uc
, parâmetros passados pelo contramestre. As funções dos

operador, de acordo com param F 20 „ .
, nara a empresa B , tendo um funcionano por

operadores são as mesmas descritas para f

maquina. manUais, sem nenhum dispositivo microeletrônico.Na remetação existem hçadeiras manu „
„„ j a enninamento e a remetaçao e totalmente manual.São empregadas duas pessoas para cada eq P . ,

6 . , .aem encontramos o maior numero de equipamentos
Na etapa seguinte, a tecelagem, „ f , .

o entrevistado, existem nessa seçao 26 teares de pinça,
modernizados. De acordo c modemização, tendo esses teares uma idade média de 

sendo 12 adaptados com os k ^  j {teares a j ato de água, com a idade média de
14 anos. Além dos teares áep Ç  ̂ ^  ^ ^  ^  pjnça mais modernos existem painéis 

02 anos. Nos teares a jato ® ^  dos diSp0sitivos luminosos para a detecção 

eletrônicos para o controle da p p0Ssuem o kit de modemização, não existem os

de problemas. Nos teares de p Ç as com os dispositivos luminosos para a
painéis de controle eletrônico, contand

detecção dos problemas com a Pr0

______ _ — c prático, capacidade de comunicação, escolaridade,

equisitos são: c„on^ í ^ ] j na e rodízio dc tarc5 ‘S' prcparaçáo do equipamento para o urdimento,

ção dos fios rompidos e
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Na seção de tecelagem há um tecelão para cada vinte máquinas. As funções deles 

são as mesmas descritas para os operadores da empresa B2'. Cada operador conta também 

com a ajuda de um auxiliar. O contramestre também executa as mesmas tarefas descritas 

para a empresa B22. sendo que a limpeza dos teares e do ambiente de trabalho é feita por

uma pessoa contratada especificamente para esse fim. Para a parte de manutenção elétrica
, „ . cprvicos de terceiros, pois, conforme o depoimento doe eletrônica a empresa contrata serviçob

, amlrnin mimero de problemas com os novos teares, não entrevistado, em vista do pequeno numeru p
, fnnrional da empresa uma pessoa especializada nesse tipo de compensa possuir no quadro funcionai uncí p

manutenção.
Foi também relatado que os operadores que trabalham na tecelagem no período da 

noite devem ter algum conhecimento de mecânica, para a realização de pequenos reparos,

uma vez que não existe contramestre designado para esse turno.
. A revisado em uma revisadeira, que também não possui 

Após a produção, o tecia _ .
o~ do operador nessa seçao: a de detecção de defeitos

dispositivos eletrônicos. Sao funç
, inl fnrmulário para que se possa fazer a estatística de falhas 

nos panos, o preenchimento ae um , ,
acabamento, que também e realizado por terceiros.

na produção e o envio do tecido p ,
F v . nnpradores, contramestres e técnicos sao os mesmos

Os reauisitos exigidos para P
4 23 pvrecã0 da remetação, onde a presença de equipamento

observados na empresa B , ^  ^  de acuidade visual.

manual requer do operador de

4) Empresa D urdimento como na remetação, os
„ tecelagem, WIUU 1

Na preparaçao pa >a lQ anos de idade e não possuem dispositivos

equipamentos dessa empresa tem empregados para o serviço de urdimento e dois 

eletrônicos. Nessas seções existem mesmas descritas para a empresa

C24. A empresa D também nao reali

._______________________ ___ ^  de vjgiiância das máquinas, detecção e acertos de problemas

21 As funções dos operadores da tecelag mecânica das máquinas e equipamentos,
ligados ao tecimento. nrogramação e a mami ç bilidade> disciplina e um nível mínimo de
22 São funções dos contramestres /  experiência, atenf 1?’1;dades é importante a acuidade visual e a destreza 

Para os operadores é importan e . r  além dessas haD‘ ^ e s  e técnicos é importante 0 conhecimento
leitura. Para os operadores da tece^ ^  Para os> con^. responsabilidade, atenção, disciplina e
manual. Na revisão é crucial a acui de c0municaç30> e
técnico formal e prático, a capacio aiímcntaçao das gaiolas de fios, preparação do
adequação ao rodízio de tarefas. d im e n to são a 0 a do r0i0 de urdume produzido. Já as
24 As funções dos o P « do,rB ” rif“ açSo d»s 6 *  
equipamento para 0 urdimento, é a de liçament 
funções dos operadores na reme
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Na tecelagem, o trabalho é feito exclusivamente com teares a jato de água, com 

idade média de 7 a 8 anos, que possuem um painel de controle eletrônico, para se fazer o 

acompanhamento da produção planejada e do efetivamente produzido, e sinalizadores 

luminosos para a detecção de problemas. Como a empresa possui apenas 18 teares, há um 

operador por turno, sendo este responsável pelo total dos teares utilizados. Esses tecelões 

não contam com o auxílio de um ajudante, c existe contratado apenas um contramestre que, 

apesar de ter horário de trabalho fixo, é chamado para atender casos de urgência, nos
, ~ fáhrica nois a empresa funciona nos três turnoshorários em que não esta na taorica, y

ininterruptamente.
. aoc mitras empresas visitadas, na empresa D, o tecelão, além do Diferentemente das outras empina

, ~ x fcmhpm resnonsável pelo preenchimento de um relatório trabalho de vigiar a produção, e também respons
, e nela limpeza e lubrificação dos teares, o que termina

para aferição de sua produtividad P
• .j j .25 Ap\r\Ho à ausência de uma pessoa contratada para esses 

por reduzir a sua produtividade , ^
. „Urn ao trabalho de manutenção mecamca, como nas outras 

serviços. O contramestre faz, al . . ,
eletrônica, sendo terceirizados somente aqueles

empresas, a manutenção elétrica e 

serviços de maior complexidade.
V _ • de tecidos são encaminhados para a secagem em

Apos a produção, a gu  ̂ idade e nã0 p0ssui nenhum tipo de dispositivo

uma secadeira que tem quatro equipamento é acionado, quando
eletrônico de controle da produção. Nessa s ç

• ' • c Ha secão de revisão de tecidos.
necessário, por funcionário áuziáos é posteriormente encaminhada para a revisão,

A totalidade dos tecidos pro yoltou após ser tingido por empresas
o tecido tinto? 4U

tanto o tecido cru com em média 10 anos de idade e possuem

terceirizadas. As máquinas revis vei0cidade da revisão. Existem seis pessoas

dispositivo eletrônico de control acionamento da máquina, pela detecção

trabalhando nessa seçao, sen encaminhamento das peças para o
a hp. tecidos produzioos e pci

visual de defeitos nas peças

estoque de produtos acabados. contramestres e técnicos são os mesmos
Os requisi.es exigidos dos operadores,

✓~i26
descritos para a empresa t,

_ _ _ _ _  ter de desligar o tear mais cedo para execução do
 ̂ fat0 do tecei» ^

Essa menor produtividade esta l! ^ J canâo perda d e £ ° S n Sabilidadc, disciplina e um nível mínimo de 
irviço de limpeza e lubnficaçao, ^  eriência, atenf , ili(iadeS é importante a acuidade visual e a destreza 
Para os operadores è impor™» ■ a,ém dessaslia"ntr.mcs’trcs e técnicos é importante o conhecimento 

■itura. Para os operadores da tec b visuai. Para os c0' j idadC( responsabilidade, atenção, disciplina e 
lanual. Na revisão é crucial a a ^  c0municaç3o, 
cnico formal e prático, capaci 
iequação ao rodízio de tare as.
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5) Empresa E
Na fase de preparação para a tecelagem, o urdimento constitui a primeira etapa 

também na empresa E. Ela possui tanto máquinas urdídeiras seccionais como contínuas.
. , , eletrônicos de parada automática e luzes sinalizadorasAs máquinas possuem dispositivos eietromw» u y

nas gaiolas no caso de rompimento dos fios. Junto a essas máquinas trabalham os 

operadores e os contramestres. Os contramestres são responsáveis pela programação das
, . , «pi*, «pcucão do serviço e também pelo preenchimento de fichas

maquinas; os operadores, pela execuça
, Ao Ar, nrrlume nroduzido, sendo uma via enviada para o acompanhamento da qualidade do urdume prpara

a tecelagem Junto com o urdume.
setor de qualidade e outra para i

nn.90Pm existindo processos diferenciados para o fio fiado A próxima etapa é a engomagem, exisun y
orTPtn He fios fiados, os equipamentos utilizados, tanto a 

e para o fio sintético. Na engomag
rtrrin a máquina em que é preparada a goma, possuem 

máquina de engomagem como C1
.rn1p da nrodução. Na engomadeira existe também um 

dispositivos eletrônicos para contr „ _
, . -go nrogramados os parâmetros para a operaçao. O

painel de comando numenco, o . ,. . ,
. „mcess0 produtivo é feito por meto de relogtos que controlam a 

controle do andamento do process p
tensa0 de entrada e saída da manta, entre outras 

temperatura, pressão,^ nive a g ^  máquinas também é responsável por sua

funções. Nessa seçao, o ope previameníe determinados pelo setor de qualidade.
programação, sendo os parâmetros ja

de operação e programação do equipamento,funções ae upciayw-v/ ~ * * *
Assim, o operáno acumu a as & de engomagem e um para a máquina de
havendo um funcionário para operar

preparação da goma. ^ equipamento faz a engomagem e o urdimento
Na engomagem de fios sint ^  totalmente automatizado, com painel de

dos fios conjuntamente. E um eq  ̂ trabalham Um operador, um contramestre e um

controle eletrônico acoplado. Na s Ç • , j „ f10S e p0r sua emenda em caso
' 1 nor carregar a gaioia uc ^  r

ajudante. O ajudante é responsave nsável tanto pela programação eletrônica do

de rompimento. O contramestre ^  parte mecânica. Ao operador compete

equipamento como pelos acertos e o controle do andamento do processo

apenas a seleção do programa a

através do painel. . aq urdidores contínuos passam pelasrolos provenientes
Após engomados, os fíados> a máquina reunideira fica acoplada à

máquinas reunideiras. No caso j 0 fíos sintéticos, a reunideira fica separada e
Tá no caso dos i „

máquina de engomagem. ^  ntramestre -  que foz a programaçao da produção

necessita, para a sua operação, d ajustes mecânicos necessários ao seu
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funcionamento e de um operador -  que controla o andamento da produção por meio do 

painel eletrônico e de um instrumento de medição de peso, diâmetro e velocidade de

reunião do rolo
A etapa seguinte, a remetação, é feita manualmente, da mesma forma já 

especificada para a empresa C .
Ainda na fase de preparação, existe uma última etapa, em que se faz o repasse dos 

fios que serão utilizados na tecelagem para conicais maiores. Neste proeedimento é 

utilizada uma conioaleira que possui dispositivos eletrônicos de controle da produção. O
de programação do equipamento e o operador, de 

contramestre tem a tunçao uc v &
p retirada dos conicais prontos.acompanhamento, abastecimento

ntnpra a faSe da tecelagem propriamente dita. A empresa E 
Após essa etapa, começa a

rtfT1 .-Hade média de vinte e um anos, e 78,95% de teares a 
possui 21,05% de teares a pinça com idade meaia

. ,  , -a!» dc ouatro anos. Atualmente os teares a pinça se encontram
jato de água com idade media Q , _

,  ^innamento apenas os teares a jato de agua, que sao de doisdesativados, estando em funcionamento P . , . .  , .
, ~n a controlada por meio de dispositivos luminosos e por 

tipos. No primeiro tipo a proauç
y . aue informa a metragem programada e a efetivamente

um painel de controle e etro ^  mesmos dispositivos luminosos de detecção de

produzida. Um outro tipo e ^  ^  part£ da máquina está o defeito em caso de

problemas e um painel que i n ^  dojs modeios de máquinas, com relação ao tipo

paralisação da produção. Exis^  ̂^  ^  & regUiagem é feita mecanicamente e outra

de programação para a comando numérico computadorizado,

que é regulada por meio de um p encarregado de 30 teares, sendo auxiliado por um

Na tecelagem, cada opera turno. Além desses postos de
gão cm nuniuiU' uv r

ajudante e por suplentes, qu cminadores e os contramestres, tendo os últimos
• a. n tecelagem os engrup

trabalho, existem ainda na t es e sendo auxiliados por um mecânico por turno.
sob a sua supervisão um total de ^  ^  teares, colocá-los novamente em

A função dos operadore  ̂ e preencher um relatório que permite o

funcionamento quando houver algu auxiliares dos operadores são dois: um

cálculo da eficiência do tear  ̂ ^  teares e um responsável pelo abastecimento e

responsável pela limpeza e lubrificaça^ responsáveis pela operação dos teares em caso de

retirada dos rolos. Os três suplentes além de fazer serviço do auxiliar nos
, . refeições dos operaum

faltas ou nos horanos de rei v
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torários em que não está substituindo o operador. Os engrupadores são responsáveis pela

tngrupagem27, além de auxiliar o operador nos momentos de necessidade.
Já o contramestre é responsável pela programação da produção e pela manutenção 

mecânica dos teares, podendo também auxiliar o operador e os auxiliares nos momentos 

em que se encontra ocioso. A parte de manutenção elétrica e eletrônica e feita por um 

departamento especializado, sendo terceirizados apenas os serviços de manutenção mais

complexos, como os de manutenção das placas de acionamento eletromco.
Após a produção, o tecido cru é revisado na sala de pano, através de máquinas

revisadeiras manuais, que possuem apenas um dispositivo de acionamento e parada. Além 

da função de revisão propriamente dita, os revisores, são responsáveis pelo cadastramento 

™  um terminal de computador, das especificações de cada rolo, bem como dos defeitos 

encontrados. A partir desses dados, é gerada uma etiqueta com codigo batra que e afixada 

»o ro lo , sendo este então encaminhado para o acabamento em outra empresa do grupo.
Os requisitos importantes para os operadores, contramestres e técnicos não são

diferentes dos especificados para a empresa C2!, entretanto, no caso dos operadores da

htáquina engomadeira de fios fiados, devido à junção das funções de programação e
~ ■ i_  modificara sendo importante o conhecimento

°Peração, as habilidades requeridas se moümcam, ftrabalho, a escolaridade e a capacidade de

técnico prático adquirido na expenencia do traoainu, 

resolução de problemas.^  . r__ j a máquina conicaleira, como na empresa A, é
Com relação aos operadores da maquu, i ot(iri~3n discinlina, acuidade visual è destreza

■mportante: experiência, responsabilidade, atençao, oiscipu_  •, i. leitura uma vez que não bá necessidade de
“ anual, não sendo importante a capacidade de leitura, uma 

nontrole do painel de comando pelo operador.

6) Emnresa F
pmnresa F se restringe ao urdimento, remetação,

O processo produtivo na empresa * . . , . .. , e o acabamento são terceirizados. Na pnmeira

^celagem e revisão, já  que a engomagem e o
----- ------------------- ------------ .. fios de um novo rolo, com as mesmas características do

O trabalho de engrupagem consiste na em| Ue está terminando no tear. .. t  ão responsabilidade, disciplina e um nível mínimo de
Para os operadores é importante: expenencia, hab>ilidades, é importante a  acuidade visual e a destreza 
‘tura. Para os operadores da tecelagem, além o ^  contramestres e técnicos é importante o conhecimento
“anual. Na revisão é crucial a acuidade visual, r  colarjdade, responsabilidade, atenção, disciplina e

' * - «««cidade de comwucaçau,
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etapa -  a de urdimento -  são utilizadas urdideiras que possuem painéis de controle 

eletrônico, onde são controlados a metragem e o andamento do processo de urdimento. 

Existem também os sinalizadores luminosos na gaiola de fios para a detecção dos fios 

rompidos. A função do operador é tanto de programação do equipamento para o 

urdimento, como de acompanhamento desse processo através do painel e dos sinalizadores

luminosos.
. „ , , • <,endo feita de forma manual, como já relatado paraA remetaçao e a próxima etapa, sena

a maioria das outras empresas pesquisadas.
_  „ ,ltl-iÍ7flrão de teares de pinça italianos, totalmente 

A tecelagem vem a seguir, com a uti Ç
t „airwü<s de controle eletrônico, que permitem a

computadorizados, equipados com pameis
, '  Ac oinfliiyíidores luminosos que indicam a presença Programação de toda a produção, alem de sinalizadores 4

, ffl!1:nr narte das outras empresas, o operador não faz
de problemas. Aqui também, como na maior p

. ~ n tear fazendo os acertos necessanos
nenhuma programação, sendo sua função vigiar o tear, laz

1-1 oc ™ nrocesso de tecelagem. A seleção do programa 
quando da identificação de problemas p , .
, „ Q nrpnaracão do tear para a produção, e feita pelo
de tecelagem a ser utilizado, bem como P P

, , totnhpm oor toda a manutenção mecamca, eletnca e
contramestre, que é responsável também p .
, nn(. çP exieem reparos eletrônicos mais especializados,

eletrônica. Entretanto, nos casos em que se e g P

a empresa utiliza serviços de terceiros.
tMTes o operador e o contramestre sao 

Como a empresa possui apenas 12 teares, o P
A n  também não possui ajudante, sendo que os

responsáveis por todos eles. O operador também v
" . j- rolos de tecidos e urdume sao feitos por

trabalhos de reposição de material e retirada dos rolos
reposiç _ funcionários de outras seções, como do

e e mesmo, em muitas situações ^  ocioso> também auxilia o operador em
Urdimento e da remetação. O contrames ,

caso de necessidade. um funcionário contratado

A limpeza e lubrificação d0S 1J * do ambieníe de trabalho.

^  - ■  -
Ja o desenvolvimen o ^  comando numérico, são feitos pelo técnico

^plantação nos teares, através o empresas onde apenas o desenvolvimento
tcxtil e seu auxiliar, diferentemente as ^  ^ ^  implantação nos teares feita pelos 

d° Programa fica a cargo do técnico e

contramestres. teddoS cru sã0 encaminhados para a revisão, que é
Após essa etapa, os rolos e ^  ^  dispositivo eletrônico acoplado, que 

feita P°r meio de uma maquina rev  ̂ funç2() da operadora é a revisão visual do 
Permite o controle da velocidade da revisão
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tecido e o cadastramento, em um terminal de computador acoplado à máquina, de todas as 

características e defeitos da peça inspecionada. Este procedimento permite a geração de 

uma etiqueta com código de barra, que possui todas as informações cadastradas, que é 

então afixada na peça a ser encaminhada para o tingimento e beneficiamento. Após o 

tingimento, o tecido é novamente revisado, tendo cadastradas as suas novas características 

e gerando uma nova etiqueta com código de barra. A partir daí, o rolo de tecido é enviado 

Para o armazenamento e expedição.
Com relação aos requisitos exigidos dos operadores, contramestres e técnicos,

T J y-l29
detectou-se que eles não diferem muito dos já especificados para os cargos da empresa C . 

A partir da análise dos dados de cada empresa, podemos concluir que houve

iterações nas tarefas executadas pelos operadores.
No caso da empresa A, pertencente ao ramo de fiação, a diminuição do tempo gasto

wm a operação dos equipamentos, devido à presença de dispositivos eletrônicos que

facilitam o trabalho de operação e detecção de defeitos, levou à redução do número de

‘arefas executadas e à adição de outras tarefas, como limpeza, transporte e reposição de
na tentativa de se evitar uma maior ociosidade da materiais, nos cargos dos operadores, na leniauva

mK i npcca maneira, a maior parte dos cargos demao-de-obra e também reduzir custos, uessa nwuci ,

auxiliares foram extintos.
Com relação às tarefas dos técnicos e contramestres, verificou-se, assim como no

<»*> dos operadores, uma maior facilidade de operação e detecção de defeitos, devido à
. entretanto a inclusão da necessidade de manutenção 

Presença dos dispositivos eletrônicos. Entr >
í ptTinrpsâ o dc técnico em eletromcn.

eletrônica levou à criação de um novo ca g ’
O • < + fac de manutenção elétrica e mecânica, já existentes antesCom respeito as tarefas de ma y

• a redução no número de intervençõesa « m o  da adoção dos novos equipamentos, a reauç
„ .... Act manuseio dos equipamentos, levou a redução 

corretivas, bem como a maior facilidade de manuseio
, , A a~ mnnresa A, não se alterando, no entanto, a

d« número desses cargos dentro da estrutura da empresa a ,

natureza das tarefas vinculadas a esses postos detr rx r» t-
, noc outras empresas pesquisadas, B, C, D, E e F, 

Situação diferente foi encontrada nas outras p
• Foram constatadas reduções no numero de

tQdas pertencentes ao setor de tece g ■ .. . ,
. a firm an d o  os relatos de Corder (1994) a respeito da
tarefas dos operadores dos teares, con

— ------------------- ----------- - „ atenção responsabilidade, disciplina e um nível mínimo de
"ara os operadores é importante: «penetra»» ha^ HdadeS) $ importante a acuidade visual e a destreza 

,e*tura. Para os operadores da tecelagem, alem o ^  contramestres e técnicos é importante o conhecimento 
nianual. Na revisão é crucial a acuidade visual. r  escolaridade, responsabilidade, atenção, disciplina e 
tecnico formal e prático, capacidade de comun 
adequação ao rodízio de tarefas.
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redução dessas tarefas, confonue mencionado na seção 3.1. Essa redução no numero de 

tarefas é também resultado dos mecanismos de detecção de defeitos que foram acoplados 

“os teares, ajudando na identificação e resolução de problemas ligados ao tecimento, 

aliados ao fato das novas máquinas apresentarem um índice de defeitos em níveis bem 

inferiores às antigas. Entretanto, para evitar ociosidade nesses postos de trabalho, as 

empresas reduziram o número de operadores e intensificaram o trabalho por meio de um 

aumento do número de teares sob a supervisão dos mesmos e em alguns casos 

ineorporaram funções até então executadas por auxiliares (empresas D e F), como a troca 

e a retirada de materiais para processamento ou retirada do produto acabado.

Diferente também do que ocorreu na empresa A, em quase todas as outras 

tatipresas pesquisadas verificou-se a criação de mais um cargo de auxiliar , uma vez que 

«S tarefas de limpeza e lubrificação dos teares, antes de responsabilidade dos operadores, 

estavam agora a cargo de uma pessoa contratada especificamente para esse fim. Essa 

alteração é mais um indício da referida redução nas tarefas dos operadores dos teares, 

apesar do aumento já relatado do número de teares sob a supervisão dos mesmos.

No caso dos operadores de outros equipamentos, detectamos que, assim como os

operadores de teares, a incoiporação de equipamentos microeletrônicos alterou o número
j 4 devido à maior facilidade de operação ede tarefas executadas pelos seus ocupantes, üeviuo a
: i rasos houve a inclusão de tarefas de auxílio
tfenüficação de defeitos. No entanto, nesses casos nou
a era reduzir os momentos de ociosidade desses
a outros postos de trabalho, pois o objetivo era reauzu

trabalhadores.
„ 06. verificou adição de tarefas, que não eram de auxílio 

As únicas exceções em que se v
o relatados dos operadores dos equipamentos de
a outros postos de trabalho, foram os ca
'tanetação da empresa B c dos operadores da engomadeira de fios fiados da empresa F, que

«veram adicionados a seu trabalho de operação a fimção de programação das maquinas.
,  J , ftieniros e dos contramestres, nas demais empresas as 

Com relação às tarefas dos técnicos e a
ftU , nrnredimento adotado pela empresa A.
iterações ocorreram de acordo com o p , ,

i • nilf> em geral as tarefas dos operadores se 
Dessa maneira, pode-se concluir que em g 

r enuinamentos e reativaçao da produção nos casos
restringem à alimentação, vigilância dos equipam

6 v trimestres e técnicos cabem, respectivamente, as
e parada dos equipamentos. E aos c .

, 1 1 ~ mprânica dos equipamentos e manutenção
«unções de orogramação e manutenção mecanica
, progra ç terceirização. E importante destacar

e etro/eletrônica nos casos em que na

° A criação desse cargo de auxiliar oconeu nas empresas
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também que muito pouco foi alterado cm relação a estrutura de tarefas existentes antes da 

^corporação das citadas inovações.

Assim , a reagregação de tarefas que, segundo o modelo japonês, levaria a um 

uPgrading das qualificações, não ocorreu de fato nas empresas pesquisadas, uma vez que 

não se observou a incorporação de tarefas mais complexas aos postos de trabalho 

estudados, como as tarefas de manutenção e de controle de qualidade. Mantém-se, desse 

modo, a forma taylorista/fordista de gestão da produção, com a sua delimitação rígida das 

tarefas, que só é rompida nos casos em que existe o risco de ociosidade do trabalhador.

Exceção deve ser feita a duas tarefas já citadas, nas quais se observou a junção das 

funções de programação e operação.

3-5) AS TRANSFORMAÇÕES PRODUTIVAS DAS EMPRESAS E SEUS 

IMPACTOS SOBRE A QUALIFICAÇÃO DOS OPERADORES, 

CONTRAMESTRES E TÉCNICOS

Nessa subseção procedemos a uma discussão dos impactos do processo de 

«estruturação sobre os requisitos de qualificação dos ocupau.es de postos de trabalho de

operação e manutenção nas empresas têxteis pesquisadas.
Em primeiro lugar é preciso esclarecer que, neste trabalho, qualificação é definida 

oorao a capacidade do trabalhador de intervir no processo produtivo, sendo esta
Qunlífí ~ conhecimento formal e técnico, hábitos e atitudes,
HUalifícaçao analisada por meio de seu o 

conforme está descrito no capitulo 1.
Para uma avaliação das alterações nos requisitos de qualificação, partiremos do

Pressuposto de que, dentro de uma organização tipicamente «ay.orista/fordista, que tem por
„ . , .. n intensificação do trabalho, ao lado de umaPrincípios o parcelamento, a espectahzaçao e a mtenstnc ç
~ Hn trabalho de execução, não se observa no
e»fese na separação do trabalho de eoncepçao do trabain ç ,
. . .  , w a r ã o  de mão-de-obra muito qualificada, uma vez
chao de fábrica a necessidade de contrataçao ae ma
n mão-de-obra são a destreza, a força física, a
^Ue os atributos importantes para essa

disciplina e a responsabilidade. „ . , . , .
Ac o nrocesso de reestruturação implementado pelas

Assim, iremos verificar se, ap
caminhando rumo a novas formas produtivas que

tanpresas pesquisadas, as mesmas estão
fir a*\ mão-de-obra fabril, 

requeiram de fato uma maior qualificaça
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Para que possamos entender o processo de mudanças por que têm passado as 

ei*ipresas pesquisadas, com relação aos novos requisitos de qualificação, realizaremos uma 

análise dos impactos do processo de reestruturação produtiva sobre três aspectos 

principais, a saber:

1) reaglutinação de tarefas

2) conhecimento formal e técnico, e treinamento

3) atributos e hábitos

No que diz respeito ao primeiro aspecto, observa-se que as empresas procuraram, 

nos últimos anos, incentivar seus trabalhadores a executar tarefas fora da definição dada, 

buscando, de acordo com o conceito de Rezende (2000), a multifcncionalidade3' dessa 

m5o-de-obra.

No caso da empresa A, foi constatada, conforme já  relatado, a adição das tarefas de 

bmpeza, transporte e reposição de materiais ao cargo de operador, devido à extinção dos 

«trgos de faxineiro e ajudante. Além dessa junção de tarefas, também foi mencionada a 

M tica de rodízio de funções, segundo a qual os operadores são preparados para 

tksempenhar fenções em distintas seções, como nos abridores, passadores, maçaroqueira, 

fflatório e conicaleira, com exceção da seção de cardas, onde existe a necessidade de maior 

experiência, o que inviabiliza a prática do rodízio.

Com relação ao catgo de operador de tear, presente nas empresas B, C, D, E e F, 

venficou-se, conforme já  relatado, que houve um aumento do número de máquinas sob a 

supervtsão dos operadores e alguns casos de incorporação de funções até então executadas 

f »  auxiliares (caso das empresas D e F), como medida para evitar a ociosidade dos 

0cupantes desses postos de trabalho.
rr , , mudanças leva, entretanto, à constatação de que,Uma análise mais apurada dessas mudança* ,

an„0„ , , _ - „ p.vprridas nor esses operadores, na verdade as novasdPesar de haver alterado as funções exercidas pui c v

H õ e s  incorporadas não apresentam níveis de dif.culdade de execução mais elevados que 

«  antigas, não caminhando, dessa maneira, para o seu enriquecimento. A
rr,.,u . - „ . He funções de mesmo nível de dificuldade em^ltifuncionalidade buscada foi, nesse caso, de tunçu

resPonsabilidade e até de níveis inferiores.
ontrnS equipamentos que não o tear, a junção de novas No caso dos operadores de outros eqwF

ta . . , ,  maioria das vezes, de mesmo nível e até mesmotarefas aos antigos cargos foi também, na maioria
, wiHnHe inferiores, visando este procedimento a fazerde níveis de responsabilidade e complexidade mie

' ------------------ ------- -
erificar definição do termo na página 29
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com que o trabalhador auxiliasse, nos momentos de ociosidade, os operadores de outros 

postos de trabalho. Estão nessa situação os casos relatados de operadores de urdideira que 

auxiliam na remetação na empresa C, o pessoal da revisão que aciona uma secadeira na 

empresa D, os casos da empresa E de suplentes32 que fazem serviços de auxiliares, além 

dos comramestres e mestres que fazem o serviço de operadores ou de auxiliares, e por fim 

na empresa F os contramestres que fazem o trabalho de operadores e auxiliares e de

empregados da remetação que fazem a limpeza.
As únicas situações em que se observou a adição de tarefas que apresentavam

maiores níveis de dificuldade ou de responsabilidade foram as seguintes: a necessidade
. Aa —mptarão da empresa B de fazer as tarefas dedos operadores dos equipamentos de remetaçao ua w v

„ . , • oc. n pnen dos operadores de teares, do turno noturnooperação e programação da maquinas, o caso aos upci
da empresa C, de realizar algumas tarefas de manutenção mecânica elementar, devido à 

ausência do contramestre nesse Urmo, além do pessoal da remetação de operar a máquina 

de urdimento; na empresa E a simação dos engrupadores que auxiliam os operadores dos 

teares, assim como dos operadores da engomadeira de fios fiados que fazem o trabalho de 

Programação e operação do equipamento, e finalmente, na empresa F, a simação de

ropregados da remetação que fazem o serviço de engrupagem.
< cp as funções anteriormente mencionadas, que 

Dessa maneira, excetuando-se as tunço _
, • p mialifícação, na maiona das situaçõesequerem de fato um maior conhecrmento e qualtticaç

-am adas houve a adição de tarefas menos qualificadas e não inerentes ao posto de

tabaiho para o qual o trabalhador havia sido contratado, representando portanto,mats uma
„ , oifpracão rumo a um trabalho mais polivalente e que

Mensificação do trabalho do que uma Ç

equeira um aumento da qualificação média de seu ocupante.
f . c ttVnicos e contramestres, verificou-se que a presença 

Já em relação às tarefas dos
, ■ Ar mmDonentes eletrônicos levou a necessidade de

e máquinas e eauipamentos dotados d P
4 eq p . . ^^rmtencão devido aos mecanismos e aosovos conhecimentos dos profissionais de manutenção, 0

, . eletrônica, mecânica e eletnca. Junto a essa
nncjpios de distintas bases técnicas . 1T .

. nos casos dos operadores, uma simplificação
mdança observou-se também, assim como nos ca . _  . .

V ooservou d nroblemas, bem como de sua frequência de
os trabalhos de deteccão e solução Palhos de det ç reSpostas dos entrevistados uma certa
corrência. D essa forma, observou-se na P

** 0s suplentes são contratados para substituir os operado 
mbém, dessa maneira, operadores.

de teares em caso de impedimentos, sendo
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ambigüidade, com muitos entrevistados relatando uma simplificação das tarefas de 

manutenção, enquanto outros reportaram uma maior dificuldade.
O procedimento adotado pela empresa A, visando a atender a essa mudança na área 

de manutenção, foi a criação de um novo cargo, o de técnico em eletrônica, e nao a 

incorporação dessas novas tarefas às antigas funções de manutenção elétrica e mecânica,

desse modo não apresentando nenhum enriquecimento.
N as outras empresas B, C, D, E e F, o procedimento adotado foi a terce.nzação de

Parte das funções de manutenção eletrônica, através da contratação de empresas

«pecializadas para a realização dos serviços de manutenção mais complexos, levando o

serviço mais qualificado para fora da empresa. Assim, as tarefas de manutenção elétrica e

tttecânica, já existentes anteriormente, apresentaram uma pequena mudança rumo a um

“Pgrading na qualificação que constou da incotporação de parte das tarefas de manutenção

eletrônica, nesse caso as de menor complexidade, que não foram objeto de tercemzação.

P • ^  , w  mie esse tipo de terceirização de tarefas mais qualificadasE importante ressaltar que esse up
AtUncnn íAnud Wood, 1989), que em seu modelo na° está de acordo com o exposto por Atkmson (. p

, „ , ■ «rppnrhidos oor um core de trabalhadoresdefende qne os empregos qualificados senam preencludos por

Pertencente à empresa principal, e os empregos com baixa qualificação seriam 

Preenchidos por trabalhadores contratados pela empresa que oferece o serviço

terceirizado.
reforça os achados de Druck (1999), de que estariaEntretanto, tal comportamento reforça os ac . .

~ Sr, cnmpnte de serviços de apoio, considerados 
ocorrendo um crescimento da terceirização nao somente 9 »

+ ~n transnorte e vigilância, etc), mas também de 
c°nio atividades periféricas (ahmentaç > .

0 a produção e a manutenção, deixando,
atividades nucleares/centrais da empre , ~ mmiiHíiHe

. . ~ lim recurso que busca maior especiahzaçao e qualidade
Portanto, de ser a terceirização um r

atividade-fim, para se transformar numa 
através da concentração de todos os esforços na auvi

,  .  ue custos de qualquer maneira, transfenndo gastos com  
Pratica que busca a redução de custo 4

Salários, encargos sociais e, sobretudo, responsabilidades g
, nSn estão havendo alterações significativas nas tareias, 

Um outro indicativo e 9ue ^  ^  qualificado, é o fato de nenhuma das

ue levem à necessidade do tra mudanÇa no critério de recrutamento da

^p resas de tecelagem pesquisa as cQm capacidade de realizar tarefas

mao-de-obra, visando à contrataçao e estabelecido pela forma de produção

dlstintas e não mais tarefas pre-determi ^  destaque a existência, na empresa E, de 

teylorista/fordista. Inclusive, nesse camp , de todas as tarefas que devem ser

Urn quadro na área de produção com
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executadas pelos diferentes postos de trabalho, sendo a sua rígida execução objeto de 

auditorias ocasionais.
Além desse indicativo, o número reduzido de casos de extinção e criação de novos 

cargos demonstra que realmente não houve grandes alterações nas tarefas que levassem à 

necessidade de trabalhadores mais qualificados. A extinção dos cargos de espulador e 

magazineiro, relatadas pelas empresas C e E, apenas demonstra as já referidas trocas dos 

teares com lançadeira pelos teares sem lançadeira, não alterando em nada os requisitos para 

a contratação. Já os casos de criação de cargos mencionados, Desenvolvimento de 

Produtos e Programador de Produção, na empresa E, e de Prensista de Resíduo, na 

empresa A, nos mostram apenas, conforme depoimentos dos entrevistados, a inclusão na 

empresa de uma nova área que não existia até então. O único caso de criaçao de cargo que 

demonstra ser uma mudança nas tarefas, rumo a uma maior qualificação, foi o do técnico

em eletrônica, mencionado pela empresa A.
A adoção de inovações organizacionais, como o jm t in time, grupos de trabalho ou

Programas de qualidade total, poderia também levar à demanda por uma mão-de-obra 

qualificada, como sugerido por Melo et al. (1996), entretanto, de acordo com o 

relatado pelos entrevistados, é pouco representativa entre as empresas pesquisadas a 

adoção desses tipos de inovações. No único caso em que foram verificadas inovações -  os 

srepos de trabalho na empresa E - ,  a medida não levou de fato a um enriquecimento do 

•wbalho, visto que a polivalência verificada nesse caso foi a de nível horizontal e não 

vertical” , que levaria, segundo Mc Loughlim & Clark (1994), a um upgrading na

qualificação.

Outro ponto defendido por
diversos autores e que poderia indicar uma mudança

"«no a novas formas produtivas, que
de fato exigissem um trabalhador mais qualificado, é

a Junção em um mesmo posto de trabalho das funções de execução, programação e 

c°ntrole de qualidade Todavia, em todas as empresas visitadas, esses trabalhos continuam 

“«idameme separados. A programação em geral é feita pelo técnico têxtil, que em algumas 

p r e s a s  acumula a função de mestre, o qual passa toda a programação para o

3Tr~~~ — ---------------------------tN.oisncia de nível horizontal é aquela em que existe a junção de
a tivV j0rme ^  citado na PaSina 32> P° | . .  j das tarefas do posto de trabalho, e a de nível vertical é
an Idades de um mesmo patamar de comp exi complexidade mais elevada do que as tarefas

2  e'a ®  4-e obsern * ZéLJbAo
sntenormente executadas pelos ocupantes do pos
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«mtramestre, que se encarrega de distribuir as tarefas e de preparar as máquinas para a

produção.
O controle de qualidade é normalmente feito por uma seção separada, que no caso 

da tecelagem é a seção de revisão de tecidos, responsável por todo o trabalho de controle 

da qualidade do produto final. Em algumas empresas existe inclusive um departamento 

separado, que coleta os dados sobre a qualidade da produção e se encarrega de fazer o 

controle estatístico do processo de produção, desde a matéria-prima ate o produto final, 

c°mo é o caso das empresas A , E.
Assim, apesar dos operadores dos equipamentos serem em parte responsáveis pela 

qualidade do produto final, no que são parcialmente auxiliados pelos dispositivos de 

Parada automática acoplados aos equipamentos, a responsabilidade pela qualidade desse 

Produto fica ainda a cargo de um departamento separado da produção.

Portanto, em vista da continuidade da separação do trtibalho de programação e

controle de qualidade dos de execução e a reaglutinação das tarefas serem, na maioria dos
„ ~ ,•-„i nãn nodemos afirmar que a reestruturação
Casos, de nível horizontal e nao vertical, nao poae

■ • j  dp fato levado à necessidade de se utilizar
Apreendida pelas empresas visitadas tenha de tato

A a  mão-de-obra mais qualificada no chão de fábric ^
Com relação ao segundo aspecto, relativo ao conhecimento forma, e tecmco e ao

treinamento, foram detectadas as seguintes situações, expostas a segu
- - tppnico é importante para o entendimento

No tocante ao conhecimento formal e tecmco, P 
, . a 1ItTia análise de como as empresas tem tratado a
dos impactos da reestruturação que se faç .

* ctr, tprmos de exigências na contrataçao comoPolarização de seus trabalhadores, tanto em termos de S ............................

t , , . AnAntl nara que essa mão-de-obra atinja maiores níveis
também com relação aos incentivos dad P

escolaririnHp * ,
. An ^  vista a afirmação de vanos autores de que,

E » . ^  ,

a alMSo *  “  0 ^  ^  que ^

ecnol0gicas, passou-se a exigir da m ^ ^  qualidade, deslocando a ênfase no

SuPndas a partir de uma educaçao de ca ed ã0 que permita a formação de
l a m e n t o  para o posto de trabalho, ^  g &

Pensamento conceituai capaz de aumen empresas pesquisadas, observa-se que
T\ j  c H*idos levantados
De acordo com OS da oci-nlnridndc na contratação —

A tade delas alteraram nos últimos anos
exigências de escolaridade na contratação -

Apresas A, E e F sendo que as 

eritério.

restantes não reportaram qualquer alteração nesse



Tais modificações foram motivadas tanto pela adoção das novas tecnologias como 

também de maneira a facilitar o processo seletivo (empresas A e F), tendo em vista o 

grande número de candidatos que se apresentam quando da abertura de uma vaga.

A tabela abaixo retrata as exigências de escolaridade para todas as empresas 

Pesquisadas, inclusive as que não alteraram esse critério mais recentemente.

TABELA 3.5

ESCOLARIDADE REQUERIDA NA CONTRATAÇÃO

c a r g o s /e m p r e s a s SEM

EXIGÊNCIA

DE l aA 4” 

SÉRIE

Io GRAU 2° GRAU

COMPLETO COMPLETO

A partir desses dados, constata-se que a maioria das empresas exigem o 2° grau 

c°mplet0 para os cargos de técnico e — estre, e para o cargo de operadores a

Vigência é o Io grau completo. _ _
«Mntn ser relativizados, uma vez que nao foram 

Esses dados devem, no entanto, . . . . . .
, , _•<, recente. Dessa maneira, fica a duvida se esses 

oservadas contratações no período
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requisitos vão de fato prevalecer para novos recrutamentos, visto que não ocorreram 

mudanças significativas nas tarefas dos operadores, contramestres e técnicos, que

levassem a essas exigências de escolaridade.
Deve ser salientado que a maioria das empresas relataram que o importante mesmo, 

10  recrutamento para os cargos de operadores e contramestres é a experiência, tendo ainda 

algumas delas reportado que recrutam para esses cargos intemamente, através da promoção 

de trabalhadores mais antigos e já com um certo conhecimento das maquinas adquirido 

pela observação diária do trabalho. Tal afirmação só vem confirmar as conclusões já 

relatadas pelo Censo de Americana, que destaca ser a experiência o requisito mais

lrnP°rtante para a contratação.
T. , ,1 P contramestres, as empresas mencionaram aJa para os cargos de técnicos e comiam

.• eletricidade, dentre outros, conforme a^portância de um curso específico em mecamca, eietnuuauc,

area de atuação do trabalhador.
i * rx; mie nara os cargos de operador e de auxiliar,Outro ponto importante relatado foi que para os c *

irrmnrtante a escolaridade, a incorporação de Para os quais antigamente não era tao importante
dispositivos microeletrônicos e de painéis de controle levou a uma maior exigência de

«colarização, com a demanda por trabalhadores que sejam pelo menos alfabetizados.
x a rinc pmnresas não terem reportado mudanças nos No entanto, apesar de metade das empresas na

„ . ,  , jp w  aleeou problemas com a mão-de-obracntérios de contratação, uma grande parte delas alegou p
, . , „ „  hnixo nível de escolarização. Dentre esses
'« a l, que estão intimamente associados a esse baixo mve.

Problemas estão:

• baixo nível de escolaridade -  empresas A, D e E,
' ^Acuidade de adquirir novas qualificações -  empresas A, B ,

• dificuldade dc desenvolver raciocínio logico -  empresas A
, , . c cíveis de escolarização da mao-de-obra, feita pelas

Apesar da queixa dos baixos n . , .
a . . ~n mencionou a existência de qualquer incentivo
ei*presas A, D  e E, a grande maioria nao m

r * o ereção  foi a empresa B, que criou recentemente 
Pai* a melhoria desses níveis. A unica exceção f

orroHnc com o apoio do SESI. Essa situaçao de^  escola para alfabetização de seus empregados, com o p v

f u  importância da escolaridade, apesar das queixas
fal‘a de incentivos só vem confirmar a nao-unporta

constantes dos empresários. . . . .  j
p a despeito das evidencias de nao ser a

Entretanto, deve-se escla importantes para a contratação, como
escolaridade da mão-de-obra um dos requisitos mais imp p

. . ,„c ressaltando a importância da expenencta, a
fo> enfatizado pelos vários depoimentos ressattan F . ,

aao peios Hknositivos microeletromcos e pameis de
Incorporação dos novos equipamentos co
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controle acoplados é um impeditivo de acesso às empresas da mão-de-obra analfabeta, fato

comum até então.
A verificação das práticas de treinamento no interior das empresas pesquisadas é 

outro importante dado para a discussão das mudanças na necessidade de qualificação da 

®ão-de-obra fabril, por duas razões, principalmente: em primeiro lugar, pelo fato da 

adoção de inovações levar, confonne já explicitado no capítulo 1 , à necessidade de 

substituição do treinamento exclusivamente on lhe job, pela realização de programas de 

desenvolvimento integral do trabalhador, incluindo tanto aspectos relativos a 

conhecimentos específicos como globais, tentando, dessa maneira, ampliar a visão e a 

compreensão do processo produtivo por parte desse trabalhador.
Em segundo lugar, pelo fato da verificação da duração do treinamento, necessário 

Pura a operação dos novos equipamentos incorporados à produção, mostrar o nivel de 

dificuldade do trabalho com esses equipamentos em relação ao maquinário anteriormente

utilizado e, conseqüentemente, às novas necessidades de quahftcaçao.
r ^  xn=rifíracão dentro das empresas pesquisadas, deIsso posto, a análise partira da veníicaçao, ueu

cada um dos pontos ressaltados.
No tocante ao primeiro aspecto, a empresa A reportou a realização de treinamento 

com todos os seus empregados, sendo o mesmo de natureza específica e global e 

utilizando-se do treinamento fornecido por fornecedores e dos programas regulares de

treinamento interno, dando indicios, a partir desse depoimento, de uma mudança nrmo a
^  orit„ntn 0 diretor reportou que, excetuando-se
«Mores necessidades de qualificações. No entanto, v  w
„ . internos regulares, a maioria desses
as chefias, que participam dos treinamentos internos g
trabalhadores do chão de iãbrica recebem somente o treinamento oferec.do pelos 

fornecedores de novos equipamentos, treinamento tipicamente on Ihejob.

Nas demais empresas pesquisadas, a maioria oferece tremamento on M ,  dado

P°r funcionários mais experientes, em
todas as situações para as quais se verifica a sua

hecessidade: novatos, problemas de desempenho, casos de promoção. N as situações em  

1-e  se observa a incorporação de um novo equipamento ao processo produttvo, o

Amamento é oferecido pelo próprio fornecedor. . .
o nrneramas enfatizam conhecimentos técnicos 

Todas elas relataram que os p
ao trabalho que será executado.

Pectficos e globais, mas atraentes p instituições externas para realização de
A única empresa que reportou ^  para um curs0 de

einamento foi a empresa C, que envia p 
formação fornecido pelo SENAI, com duraçao de tres meses.
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Além dessa baixa utilização do serviço de instituições externas, constatamos 

fcmbém que, na maioria das empresas pesquisadas, os treinamentos oferecidos são em 

pequeno número, não se observando a existência de programas regulares de treinamentos.

Dessa maneira, não podemos concluir por uma modificação das práticas que, 

levando à uma maior necessidade de qualificação da mão-de-obra do chão de fábrica, 

tequeira outros tipos de treinamento que não o treinamento on thejob.

Em relação ao segundo aspecto, observa-se que, no caso dos operadores, não existe 

Necessidade de se aumentar o tempo de treinamento, uma vez que o trabalho, com a 

incorporação dos novos equipamentos, ficou circunscrito à vigilância do equipamento, 

facilitando enormemente as tarefas de detecção e solução dos problemas. Entretanto, como 

J* fui ressaltado, é necessária uma mão-de-obra pelo menos alfabetizada e responsável, 

üma vez que uma vigilância inadequada dos equipamentos pode provocar enormes perdas 

P&ra as empresas.
c , 0„nrHn com o defendido por Corder (1994), que tambémEsta constatação esta de acordo com u

. . • _trnrãn e nos tempos de treinamento necessáriosrelatou uma redução nas exigências de instrução e nos f

P^ra a operação dos novos equipamentos.
, manutenção, observou-se que nas empresas que não Ja no tocante ao pessoal da manuicny

u  ■ ■ c a* manutenção como as eletro-eletrônicas, asterceirizaram parte das novas tarefas de manutenção,
às funções dos contramestres ou de Pneumáticas, dentre outras, incorporando-as as iuiiç

Apartamentos especializados, existe realmente necessidade de se aumentar os tempos de

Amamento, visto serem esses novos conhecimentos necessários ao desempenho das
t observar uma maior facilidade na detecção e
arefas, apesar de também nesses casos s

, ~ onninários além de uma redução na freqüência des°luçao dos problemas com os maqumanos, ^

°c°rrência dos mesmos. M ., .
„  ■ referente aos hábitos e atributos, ja foi relatado que,
Em relação ao último aspecto, rei

p. tecnoloeia e gestão da produção, uma maiorCOm as alterações ocomdas em termos de tecnologia b
r  n à multífuncionalidade, a autonomia e ao 

enfase passou a ser dada & polivalencia, a mui
• daí a valorizar os atributos pessoais,

niprometimento, passando-se, a P
„ froVialhador, até então negados pelas formasc°mportamentais e de conhecimento do trabalhador, . .
, . vpmnlo’ responsabilidade, cunosidade, criatividade,

classicas de produção, como por exemplo. f  , . ^
Viabilidade, cooperação, iniciativa, atençao, ampi.tuoe p

vlsão global/generalista, dentre outros. _
, TnilHíincas nos atributos requeridos da mao-de-obra, 

Dessa maneira, a análise das . ,
. de importância de requisitos, como a destreza, a

atraves da qual se verifique uma perda de imp
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H a  física e a disciplina, em direção a esses novos atributos citados acima, pode nos 

propiciar dados importantes para uma avaliação de alterações rumo a novas formas 

Produtivas que de fato exijam trabalhadores mais qualificados.

Um outro ponto importante para avaliação dessas mudanças rumo a maiores 

Vigências de qualificações é a análise das práticas de rotatividade e de administração de 

Pessoal, uma vez que esses dados podem, segundo Corder (1994), expressar a importância 

da permanência do trabalhador na empresa devido à sua qualificação, embora em alguns 

casos possam também retratar o interesse das empresas de manutenção de um coletivo de 

trabalhadores adaptados às normas de disciplina e responsabilidade fabril.

Conforme dito anteriormente, os atributos citados como importantes nas empresas 

Pesquisadas não se alteraram muito de uma para a outra, sendo basicamente, no caso dos 

operadores, a experiência, a atenção, a responsabilidade e a disciplina. Naqueles casos em 

9*= existe o controle do painel eletrônico pelo operador, acrescenta-se o atributo de nível 

ratnimo de leitura, e nos casos em que não existe painel de controle, o nivel minimo de 

■eitura é substituído de pela destreza manual e/ou acuidade visual.

Entretanto, nos dois casos em que se observa a junção de tarefas de programação e 

execução (empresas B e E), além dos atributos comuns aos operadores, acrescentam-se 

»™ros, como o conhecimento técnico prático, a escolaridade e a capacidade de resolução

de Problemas.
Com referência aos atributos dos contramestres e técnicos, além da experiência, 

a'enção, responsabilidade e disciplina, já citados para os operadores, acrescenta-se o 

c°nhecimento técnico formal e prático, a capacidade de comunicação e a escolaridade.

Com relação às praticas de rotatividade e de administração de pessoal, também não 

N u tr a m o s  muitas divergências entre as empresas. Em todas elas não existe como prática 

a Promoção da rotatividade, embora em nenhuma delas tenhamos encontrado uma política 

*  estabilidade definida ou garantias formais de estabilidade. Exceção deve ser feita à 

empresa F, que adota como procedimento o acordado com o sindicato, que impede

dernissôes de setembro a dezembro.
Esses procedimentos em relação à estabilidade da mão-de-obra têm levado a 

índices de rotatividade mensais bastante baixos, que estão de acordo com o relatado entre 

0 * 5% ao mês apesar de algumas empresas reportarem que essa redução nos Índices de 

r« atividade se deva também a uma menor mobilidade da mão-de-obra, devido ao

agravamento da situação de emprego, com a crise.
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Além de não promover a rotatividade, as empresas pesquisadas, de um modo geral, 

‘êm adotado algumas práticas de concessão de incentivos, visando a evitar uma maior 

rotatividade e o absenteísmo da mão-de-obra.

Dentre essas práticas estão:

" vale-transporte -  empresas B, E e F; 

plano de saúde -  empresas A,B, C e E; 

política de cargos e salários -  empresas A e D, 

bônus para não-faltosos -  empresa C; 

refeição ou cesta básica -  empresas E e F, 

previdência privada — empresa F; 

bônus -  empresas A e E; 

convênios -  empresa A.
Os índices relatados de absenteísmo da mão-de-obra também se mantiveram em 

“íveis mensais baixos, entre 0 e 5%, para todas as empresas pesquisadas, demonstrando se

« o  um menor descontentamento, pelo menos um maior medo de demissões.
tt ■ + cpr destacado é a declaração da empresa A, que elegeu oUm importante ponto a ser destaca

_  lltT1 Hnç reauisitos cruciais para a mão-de-obra,
aompromisso com a empresa como sendo um dos requis
sobrepondo-se inclusive à escolaridade, numa clara manifestação de contmmdade na 

valorização de atributos tipicamente taylorista/fordistas e reafirmando a constatação de 

Corder ( , 994) de que as práticas de rotatividade e administração de pessoa, podem visar 

™ais à manutenção de um coletivo de trabalhadores adaptados às normas de disciplina e

responsabilidade fabril do que a formação de um contingente qualificado.
, , „ , r que não houve grandes alterações nos

A partir desses dados pode-se observar qu 
. . . . m-in-de-obra do chão de fabrica, visto que foi

requisitos considerados essenciais para
„ , rom alterações reduzidas nas formas de
possível conciliar as mudanças tecnológicas com V
rs x „ oHnrãn de novos equipamentos com controles
organização da produção. Entretanto, a adoçao
ek . . . , , . pijminou o conteúdo braçal das tarefas, pela maior
ejetronicos e painéis acoplados elinun ^
r. r  na freaüência de sua ocorrência. Alem do
facilidade na detecção de defeitos e redução na treque
^  fez com que, aliados aos antigos requisitos de
reais, a incorporação de novos equipamentos íez com q . . .
, ,,-Hnde visual, outros ganhassem importância, como a
destreza manual, força física e acuidade visua ,

,  _ _ i  P nrático, a capacidade de leitura, apesar 
experiência, o conhecimento técnico formal e pratico,
, 1  , cruciais para essa mão-de-obra.
daqueles antigos requisitos ainda perman

d m0s concluir que as empresas pesquisadas, 
Portanto, a partir desse relat , p .

f i rm a is  adotaram um tipo de reestruturação 
a®im como a maior parte das empresas nacionais,
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aue foi pardal e restrita a alguns

tfensiva. Essa reestruturação, na processo produtivo, nao levou a gran

}uipamentos considerados importantes dos trabalhadores vinculados ao

rodificações no tocante às necessida es
nível vertical, as pequenas

hão de fábrica. . - aq tarefas em ni
OS escassos casos de ^  ^  para a mão-de-obra fabril e a m c ^

mudanças nos requisitos considerados ^  eafin„am a conclusão de Kobbtz

alteração nos requisitos de escolaridade e tre ^  ^  sem que 1S „ le «
Ribeiro (2001b) de que podem ocorrer ^  que essa situação se revele lucrattva um

grandes mudanças nos métodos de gestao ^  ^  para .  çao
vez que a Idgica social do modo de produção

da mais valia. . *  tarefas de operação e “

As situações obse" ^  (1993) J* Essas

único cargo nos mostra, co  ̂ fotma especifiea de org que de fat0

tecnologia por si só não impõe p0ssível fazer uma ou
duas situações são um fflais p0,ivalen«e e qualificado.

permita trilhar o caminho rumo a
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CONSIDERAÇÔE5 FINAIS

oa.se um amP* P ^ e sso  de reorganização d .

A partk d°  fmal têxtil •*> f,C0U ÍfflUDe ^ 1 ^ 0 3  utilizados
presas em âmb.to mun ^  ^  e increm enta^

A incorporação d com a adoç ^  que, cofflo foi

ntro do processo prod ^  oTganização e gest

:rmitiram alterações no P™C“ S° ^  inovações

ssaltado, refletiu sobre a ^  ^  de 80, c o m e ç a ^  e à queda

O Brasil, apenas no er face ao acirramen ^  macroeconômico

ifondidas em âmbito mundia, P alterações no ocorreu de

- — * -verificadas naquele mom  ̂ nacional, devido
jn setor texrn

forma homogênea dentro ^ ^  constituiçâo. q objeto desta

inter firmas existente no se estudos de caso , . e a manutenção

Os resultados de

pesquisa, confirmam ess as „o universo d anos 90, uma grande
dessa h e t e r o g e n e id a d e m t r a e i^ ^  que houve, ^  ^  dedieadas a nichos

Os dados coleta 0 _ om as maiores entpr ores optando por uma

preocupação com a » o d e m i ^ teaçSo ^  ampla, e as m

de mercado fazendo uma m° PTnnresas maiores, aos

modernização parcial. ã0 ficou restn a, maior qualidade e

“  ~a r::°-̂ —doequipamentos considere DreocupaÇíl° , forma, uma
produtividade, não se observando ■* ^  ^ a n d o - s e ,

nrocessos P _
Progresso técnico aos v ^  empresas pesquisadas,

modernização defensiva^ ^ persistência, enttPJ o^ letos, apesar da redução na

Dessa maneira, e ,os nlodem°s junt0  a
da convivência de equipament  ̂ eropresas pesquisadas foi a

idade média desses de reestrumraçao organizacionais, demonstrando

Um aspecto t6CnolóSicas *> "  ^  ^  > t e a ç te  nos

Prevalência da adoçao e ^ fonnaç8eS tecno atendendo a lógica

ser possível a conjugação ^  c0mbiuaÇã° se re 

urétodos de gestão, des^e
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- da mais valia. Além disso, esse

social do modo de produção capitalista, que e d apesar de induzir e hmitat
aspecto reforça a afirmação de que uma ** >  ^  . s6 nS„ impõe uma forma

escolhas possíveis com relação à organ’ Ç~
correspondente, sendo possível trilhar outros cam ' ^  empresas pesquisadas

Conclui-se, portanto, « * > P ^  « “  “ “
se apoiou basicamente na adoção de inovaçu iganizar e gerir o processo produtiva

preocupação de alteração da forma tradiciona naciona>s, uma reestruturaça

foi, desse modo, assim como na maior parte a ^  progtesso técnico aos processo 

defensiva, sem objetivo de uma ampla acentuada do processo de gestão

produtivos nem preocupação com • i nc dados levantados
produção. , . p organizacional, o

Diante dessas mudanças no aparato ^  delas sobre a estrutura de

Por este estudo permitiram investigar demonstraram que ocorreram alteraço

emprego, uma vez que várias pesquisas fabril-
«osrequisitos de qualificação desejãveisdanuio- ^ r  , ^  detectadas apenas

No tocante à «aglutinação das tarefas ^ ^  u p g r a »  <» ^  ?da’s

a W a s  situações em que a junção de < & * * *  as anteriormente executadas

Visto serem atividades de complexidade mais elevad

« 'os ocupantes daquele posto de trabalho. de novas tarefas aos m  ig^

mu maioria das situaçí

. antes daquele posto de trabalho.^ de novas ^ e r a s  -  -  -

Entretanto, na maioria das situações e ^  intensificaça° do tra a

os de operadores, o que se verificou na realito ^  inferior, cm termos de

■ junção de tarefas de um mesmo patamm  ̂ de ^  momentos

aplexidade, às anteriormente execut „ existência de
osidadc dessa mão-de-obra. técnicos, observou-se a

Com relação às tarefas dos con«am cs.rese «  ^  ocupantes desses postos e

mdições para um aumento da qualificação ^  dotados de componentes

ubalho, uma vez que a presença de ’  coro distintas bases técnicas,

irô n ico s  levou à necessidade de novos; con e ^  embora assim como entre os

:°mo a eletrônica, a pneumática, a ^  ttabalhos de detecção e solução

°Peradores tenha ocorrido uma simpüf Ç~
Problemas, bem como uma redução na frequenc empresas pesquisadas

Todavia, o caminho seguido pela f  lmente os mais complexos,

^ eir ização  dos novos serviços de " “" j  empresa. Somente algumas empresas 

batido o enriquecimento das tarefas Pa

W
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optaram por internalizar esses serviços ou parte deles, no caso os menos complexos, 

levando à criação de novos cargos mais qualificados ou enriquecendo parcialmente antigos 

postos de trabalho.
Os escassos casos verificados de adoção de inovações organizacionais, bem como 

de reaglutinação das tarefas de execução, programação e controle de qualidade num 

mesmo posto de trabalho, demonstram também que pouco se trilhou do caminho rumo a 

maiores necessidades de qualificação dos trabalhadores do chão de fábrica.
No tocante aos aspectos relativos ao conhecimento formal, técnico e ao 

treinamento, constatou-se que, apesar da maior parte das empresas exigir o Io grau 

completo para os cargos de operadores, e o 2o grau para os de contramestre e técnicos, tal 

exigencia não foi decorrência apenas da adoção de novas tecnologias, mas principalmente 

uma forma de facilitar o processo seletivo, tendo em vista o grande número de candidatos

que se apresentam por ocasião da abertura de uma vaga.
Um ponto comum em quase todas as empresas pesquisadas é que, para os 

operadores, a experiência no posto de trabalho é mais importante que a escolarização 

formal, ao passo que para os contramestres e técnicos é necessário, além da experiência, 

que o seu ocupante possua conhecimento técnico formal específico na sua área de atuação.

Apenas uma pequena mudança nesse aspecto foi detectada, relacionada com o fato 

de que a incorporação de- equipamentos com dispositivos microeletrônicos e painéis de 

controle acoplados tomou-se um impeditivo para a contratação de mão-de-obra analfabeta,

3 0 COmum até então na maior parte das empresas.
Apesar dessa mudança, não podemos afirmar que ocorreram nos últimos anos

alterações significativas nas exigências de escolarização que retratem de fato que as 

transformações no aparato produtivo estejam levando a maiores necessidades de

qualificação. ,ambém que pouco foi alterado, tauto em

-  ^  de I  ̂  -  ouuos
relação à  substituição dos treinamen relação à duração ^

desenvolvimento integral do trabalhador, ^ ^  exigências de qualrfieaçao
que poderiam estar significando alteraç .

mributos e naoiiobtrabalhadores fabris têxteis. . . as mudanças nos

investigado, as „cnf»ctos iá relatados,No tocante ao último aspecto os outros aspectos J
desses trabalhadores, detectou-se, da mesma ^  tecnologias e forma

uma incipiente. A I * *  da de destreza manual e força
organização e gestão da produção,



conteúdo braçal das tarefas. Outros

Perderam certa importância, devido a elim 9 ^  forniai e prático, a escolanda

requisitos, como a experiência, o pequen0, um certo distanciamento em

Passaram a ser importantes, demonstra icta/fordista de produção.
relação aos atributos enfatizados pela forma tay implementado um processo

Portanto, apesar das empresas „  necessidades de qualifrcaçao
- - .......... últimos anos, os efeitos so b ^  ^  ^  ^  reagtatinaçacPortanto, apesar das ^

reestruturação produtiva nos ultimo os. Os poucos caso
áa mão-de-obra de cbão de fábnca foram p e ^  ^  ^  esc0„ - -

vertical de tarefas, as pequenas altetaço Mtftutos considerados essenc

Iteitiamentos e as incipientes mudanç | s
essa mão-de-obra s6 vêm reaftrmar essa conclusa  verificadas *  ̂  0

Entretanto, como ressaltamos antenotrneme, ^  ^  ^  demonstram ^ o

ratefas de operação e manutenção em um m ^  trabalho que de ato e

raminho trilhado pode ser outro, rumo a um no ^  ^  pró*to os anos o »  ^

habalhador polivalente e qualificado. Assl“ ’ mão-de-obra textd, na m
de au a litic a ^

taadanças profundas nos requi ^  produtiva.

^ae se intensificar o processo de mod
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1 -  DESCRIÇÃO DOS PRINCIPAIS PROCESSOS PRODUTIVOS DO
^TOR t ê x t il 34

iudú ^  desc°ntinuidade dos processos produtivos, com exceção dos segmentos ligados à

des na ^Ulm ĉa’ ® a característica comum dos diferentes segmentos do setor têxtil. Essa

tinuidade se reflete tanto nas fases de produção, entre o beneficíamento da matéria 
Pciiia g a ,
ü Dten?ã° do produto final, quanto nas próprias operações realizadas em cada
%das fases.

íe ^  ^continuidade entre as operações, aliada às possibilidades de utilização de 

gias relativamente simples, toma os processos produtivos intensos em mão de obra, 

e parte do tempo de trabalho sendo dispendido no manuseio e transporte do 

^ ^ 3 1  em processamento.

^  Íendêncía das inovações tecnológicas introduzidas mais recentemente vai no

^ is  3 redução das teses de produção e na sua automação, como forma de reduzir ainda

tedização de trabalho. Entretanto, problemas técnicos e econômicos não permitiram

avanços fossem homogêneos em todos os segmentos produtivos. Para uma melhor 
iiaçâo ri

üos impactos das novas tecnologias sobre o processo produtivo, convém resumir 

Qas Principais atividades do setor têxtil. Para visualização de cada uma dessas 

nsultar o quadro 1 abaixo:

$ie os
aval

as

etaPas

üríla transcrição de Garcia (1994:187-194)



152

QUADRO 3

FLUXOGRAMA DA PRODUÇÃO TÊXTIL

FIAÇ/ 
(algodão en

,0
fardos)

Sala de AJbertura 
Carqas

Sdor
Passad0rlil

~Fio( Penteado
Passador de 
Fré-Penteagem 
J rntadeira 
F enteadeira 
Passador I 
Passador II

Juntadeiia

Laminacieira 
Penteadeira 
Passador I 
Passadorj II

PreParaçãodõIifarin^
S e i *  cr . -----_________tng°m a c 9ntmua

Maçaroqiieira 
Filatóri o

Bobinadeira ou < lonicaleira 
(Retorced ;ira) 
(Bobinadf ira)

TECELAGEM 
(Fio em bobina c u conicais)

Urdideirai Seccional

Preparaçao da Trama 

E spuladeira

JEear
Inspeção do Pano

I
BENEFICIAMENTO 

(Tecido cru)

Acabam: 
Inspeçãt 
Mediçãff 
Embalagem

N e : ,
-°«fer (1994)
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1. Processo produtivo na Fiação

No processo de fiação de fibras naturais há uma etapa prévia, relacionada à 

obtenção da fibra têxtil. Consiste basicamente das operações de separação das fibras do seu 

material de origem, da limpeza destinada a eliminar o grosso das impurezas e do 

enfardamento. No caso do algodão, significa retirar as fibras que revestem as sementes, 

resultando no algodão em pluma( descaroçado), composto em fardos que pesam entre 180 

e 200 quilos. Essas operações de beneficiamento geralmente são realizadas por empresas 

especializadas (cotonifícios) mas podem se constituir em departamentos específicos de 

empresas integradas.

Na fiação, a matéria-prima é submetida a uma seleção, onde suas características 

principais são aferidas: o comprimento, espessura e resistência das fibras; conteúdo de 

impurezas e tipo de algodão. As características específicas da matéria-prima determinam o 

tipo e a qualidade final dos fios resultantes do processo. Vencida esta etapa, tem início o 

processo de fiação propriamente dito, através do qual as fibras são orientadas em uma 

mesma direção e torcidas de maneira a prenderem-se umas às outras por atrito, resultando 

em fios contínuos com diâmetro pré-determinado.

Na primeira operação, as fibras já classificadas são desembaraçadas através da 

operação de três máquinas: abridores, batedores e cardas. As duas primeiras, dispostas em 

“sala de abertura”, floculam e misturam o algodão proveniente de diversos fardos, fazendo 

com que as fibras fiquem soltas. O algodão assume então a forma de rolos de mantas de 

batedores que, em seguida, é submetido à operação de cardagem. Esta operação é de 

decisiva importância na determinação da qualidade do fio, pois fazendo o algodão passar 

nos interstícios de cilindros de agulhas rígidas, ela completa a separação, paralelização e 

limpeza das fibras.

Após esta etapa, o processo pode se completar de duas formas: na primeira 

alternativa -  fiação de fio cardado -, o algodão é enviado diretamente aos passadores, cuja 

finalidade é regularizar o material em peso por unidade de comprimento. Na outra 

alternativa - que resulta em fio de qualidade superior -, o algodão sofre a ação das 

juntadeiras, laminadeiras e penteadeiras, onde prossegue a operação de limpeza e 

paralelização e, também, são eliminadas as fibras que não atingem o comprimento 

desejado. A partir dos passadores, as etapas voltam a ser comuns e se resumem às 

operações de estiragem (afinar o material) e paralelização das fibras.
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O processo de obtenção de fios através do sistema open-end dispensa as operações 

realizadas pelas maçaroqueiras e conicaleiras, tomando a produção menos descontínua. 

Esse sistema inova o conceito de torção, empregando o princípio de ação centrífuga, em 

vez do fuso, para formar o fio. As operações de estiragem, torção e enrolamento são 

totalmente independentes. Da operação de estiragem as fibras são transferidas 

separadamente 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 químicas, o processo de produção recebe o nome de fiação, mas 

na° deve ser confundido com a fiação têxtil. Neste caso, a fiação consiste basicamente de 

duas etapas: a extmsão e a solidificação. A extrusão é uma operação em que uma 

substância pastosa é pressionada através dos finos orifícios de uma peça chamada fieira. Os 

filamentos resultantes são endurecidos pelo processo de solidificação. Antes de atingir a
X*

a final, as fibras ainda passam pela estiragem (realizada durante ou após a 

s°lidificação), através do qual se obtém a redução do diâmetro da fibra.

As fibras químicas podem assumir três formas distintas de apresentação. O 

m°nofilamento, que é um único filamento contínuo; o multifilamento, composição de dois 

ou mais monofilamentos contínuos, reunidos paralelamente; e a fibra cortada, resultante do 

Corte> em medidas determinadas, de um grande feixe de filamentos contínuos. Há certa 

Preferência pelo uso de fibras cortadas, devido ao fato de que a técnica de corte permite a 

°bíenção de uma grande variedade de produtos têxteis e, sobretudo, a mistura e adição de 

diferentes qualidades de fibras. Além disso, a fiação a partir da fibra cortada apresenta um 

menor custo relativo.

As fibras químicas podem ser submetidas a tratamentos especiais antes do seu 

emprego nas fiações têxteis. O objetivo é alterar o perfil das propriedades que as 

caracterizam (como o volume e a elasticidade, por exemplo). Esse é o caso do processo 

conhecido por texturização, através do qual se obtém filamentos empregados 

Pnncipalmente na confecção de meias e malharias em geral.
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2. 0  Processo Produtivo na Tecelagem

No caso dos tecidos planos, a sequência de operações difere dependendo da 

natureza da matéria-prima utilizada e do tipo do tear empregado. Em termos gerais, quando 

se emprega os teares com lançadeira, pose-se dividir o processo produtivo em três fases: a 

preparação, a tecelagem e a inspeção do produto final.

No início da fase de preparação, os fios provenientes da fiação são enrolados em 

bobinas de maior capacidade, através das conicaleiras. Em seguida, esta fase se subdivide 

nas operações de preparação do urdimento e preparação da trama. O urdimento consiste em 

reunir um determinado número de fios, paralelamente entre si, com um comprimento 

constante e pré-determinado (estabelecendo o comprimento do tecido a ser produzido) As 

máquinas urdideiras são de dois tipos: a seccional -  que reúne todos os fios em um só rolo, 

dispensando máquinas auxiliares -, e a continua, que executa o enrolamento dos fios em 

vários rolos de diâmetros relativamente grandes.

O urdidor seccional é mais adequado para a utilização dos fio tintos ou retorcidos. 

O processo é constituído por duas etapas: em primeiro lugar, os fios do urdume, 

provenientes de uma gaiola que contém as bobinas, são divididos em seções, que são 

depositadas em um tambor, até atingir a quantidade de fios necessária para completar toda 

a largura do urdume. Em seguida, o urdume é transferido do tambor para o carretei que vai 

alimentar o tear. Quando se utiliza, fios singelos (um único filamento, não retorcido), há 

necessidade de engomá-lo para conferir maior resistência à tensão. No entanto, dada a 

maior utilização dos urdidores seccionais para os fios tintos ou retorcidos, a engomadeira 

raramente é utilizada para urdumes preparados por urdumes seccionais.

A utilização do urdidor contínuo é mais adequada para a montagem de fios singelos 

ou crus. Ele junta os diversos fios que compõem o urdume em um dos vários carretéis que 

alimentarão a engomadeira, de onde sai o carretei que vai alimentar o tear.

Na remetação, os fios são passados através dos olhais dos liços do tear 

(responsáveis pela separação do urdume em camadas, possibilitando o tecimento), pelas 

puas do pente (responsáveis 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 

próximo a ser utilizado.

No fluxo do processo de preparação da trama, ocorre a espulagem, operação em 

que as cspuladeira recebem os fio em conicais, enrolando-os compactamcnte em espulas 

especiais, que são introduzidas nas lançadeiras. A partir desse ponto tem início a fase de
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tecelagem propriamente dita, que consiste em uma sequência de movimentos sincronizados 

que entrelaça os fios do urdume, dispostos longitudinalmente em carretéis, e os fios da 

trama, dispostos em espulas, que percorrem transversalmente o espaço ocupado pelos 

primeiros.
A inserção da trama pode ser realizada por diferente veículos. Os teares 

convencionais utilizam a lançadeira, enquanto os mais modernos que utilizam veículos 

sólidos usam haste com pinças ou projéteis. Há também teares que utilizam fluídos, 

principalmente o jato de água e os que utilizam jato de ar. No caso dos teares sem 

lançadeira, o fio da trama é alimentado diretamente da bobina proveniente da fiação, 

eliminando as operações de preparação da trama, necessária nos teares convencionais.

A última fase do processo industrial é a inspeção. Nesta operação, quando utilizada 

pelo método mais antigo, utiliza-se uma prancha de vidro fosco, inclinada e iluminada por 

trás, por onde passa o tecido, puxado com o auxílio de um motor, conhecido por tribunal.

3. O Processo Produtivo na Malharia

A malharia corresponde a um processo produtivo distinto da tecelagem. A obtenção 

da malha se dá como resultado da passagem de uma laçada de fio através de outra laçada 

de fio. Genericamente, as técnicas utilizadas na malharia são classificadas em dois tipos: a 

malharia de trama -  onde os tecidos são obtidos de um único fio que realiza evoluções em 

diversas agulhas - , e a malharia de urdume -  onde os tecidos são obtidos a partir das

evoluções de diversos fios em diversas agulhas.
Do ponto de vista tecnológico existem atualmente cinco tipos de equipamentos

, , . . . . .  „ de malhas: circular, Kettenstuhl, Taschel, retilíneas ebásicos utilizados para a produção ae nwm

meias.

4. O Processo Produtivo no Acabamento

Esquematicamente, o processo produtivo no acabamento envolve etapas de 

preparação, tingimento e acabamento. Na preparação são removidas as impurezas do

’ . mntprial é submetido ao verificador, para observar a possível
tecido cm. Primeiro, o materna

„ w.-vinc ou fios (nós, manchas, mpturas, falta de trama, etc), 
existência de defeitos nos tecid

t^ridos são alisados e têm suas pontas eliminadas; a 
Depois, na chamuscagem, os teciaos

iupc o brilho c tomá-los mais permeáveis aos corantes; o 
merceirizaçao permite aumentar-lhes o
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alvejamento é uma operação opcional, pela qual devem passar os tecidos que receberão 

cores claras. No tingimento os tecidos recebem os corantes, adquirindo outras 

características -  como as de impermeabilidade e maciez -, é encorpado, submetido à 

secagem e tem sua largura definitiva fixada. Finalmente, o processo é completado pela 

passagem do tecido pela calandra universal, onde é executado o alisamento, melhorando a 

qualidade de toque e retirando as dobras erradas.
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ANEXO 2 -  DESCRIÇÃO DAS TAREFAS DOS FIANDEIROS E TECELÕES EM 
1950 E 1980

TAREFAS DOS FIANDEIROS -1950 TAREFAS DOS FIANDEIROS -1980
1 -  patrulhar constantemente cada máquina no 
comprimento da volta; alimentar; corrigir 
defeitos e fazer as emendas dos fios quebrados

2 -  ajudar os auxiliares com as latas e

1 -  patrulhar as máquinas seguindo um 
programa pré-determinado (rota, tempo, etc.); 
emendar as fitas quebradas e pequenos 
defeitos; ação preventiva

reacionar as máquinas 2 -  retirar latas cheias e substituí-las por 
outras vazias

3 -  remover manualmente os nós do algodão 
formados no cilindro limpador

4 -  consertar viajantes defeituosos

3 -  substituir a peça automática ou limpar o 
sistema em caso de defeito

5 -  coletar as sobras

6 — tomar nota dos defeitos mecânicos e 
reportá-los ao mecânico ou contramestre

7 - limpar e lubrificar suas máquinas.

4 -  tomar nota de quais máquinas apresentam 
defeitos e reportá-los ao mecânico ou 
contramestre.

Fonte: Schmitz In: Corder (1994)
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p l B ^ E F A S  D O S  T E C E L Õ E S  -1 9 5 0
j checar o tecido lançado quando ligar 
efr’ assim como evitar a formação de

reW b ase defeitos

encaixar a lançadeira corretamente 

Jnian' rê ar 0 tear na Pos ?̂ao correta da

4e . es âr sempre alerta à parada do tear para 
I ^ar quebras ou rompimento do urdume

5 -j esíar sempre alerta na parada do tear antes 

| re^rada da trama substituí-la por 1 -  suprir o tear com as bobinas cheias' 
(alimentação)

J~ seguinde

T A R E F A S  D O S  TECELÕES -1 9 8 0

ouh-rei? OVer a t>001Ilcl — -  ■ 1 ~ ,ütra cheia (alimentação) (alimentaçao)
L r  Patrulhar o  conjunto de tares, 2 -  patrulhar o  conjunto de: teares, seguindo' 
r^ M osam en te, observando pela frente e por um programa pre-detemunado e , ao retomar, I 
tas Pura tentar Hrtertar defeitos no observar atentamente as maquinas a fim  de 
fo m e n to  su ieira s^ e falhas nos fios, localizar direta ou indiretamente (pelo sinal de 
0jnandn >, ’ Jeiras e  taina i 7\  a existência de fios quebrados, os
mm * 0 uma aÇão preventiva com o tear em luz) a exíguo M
m°Vltnento ou parado acabamentos, etc.

8 defeitos no tecido resultante das 
as (desenrolar, reestirar, re ligar o  tear)

9 -  • ii aíenc?UStar a tensao do urdume prestando I 
I a° no peso e encadeamento dos fios [

O * *  ̂ e ĉd°s n0 toei do com auxílio da 
ln> Pãiças ou pequenos pentes

^oipar o tear 

, 2 " luhrifiCar 0 tear^  ^ _  „A o r/:.nnrtar defeitos mecânicos ao mecânico

jmeoâ . reP°rtar os defeitos mecânicos ao 3 -  reportar aeiv
ou ao contram estre. contramestre. _____________

chmít2 In: Corder (1994)
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EMPRESA:

1) Caracterização:

E l) Setor: .
produto01.2) Quais etapas do pro^ss

mais de uma resp°=*a a e/ou s.<Xet'caS 
( )  Produção de fibras a t t ^
( )  Produção de fibras na arõficiais 
( )  Fiação de fios sintético e/oü
( )  Fiação de fios a tu ra is  artificiai 
( )  Tecelagem de tecidos P* natürais
( )  Tecelagem de tecidos pla

( )  Acabamento 
( )  Outros (especificar)

,êst i u einpresaP
lOSSlll

(existe pos
;sibilidade

sintédcoS

13) Ano de Fundação:

1 -4) Natureza do Capital (em

%

%) Naci°n;tal. %

1-5) Faturamento:

1>6) Porcentagem da ve

Estra'

iada-a

ngeir0

,rcad° >I'terI'°
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dade-
^3) Emprego Direto

l 3) Utilização da Capad

Investimentos: nCp
-ltimos4aB°

■̂1) Fez investimentos nos
O S im  « o (  -

^3) Em caso afirmativo, c°
1 )  Modernização 
1 )  Ampliação 
1 )  Ambos

2-3) Qual o montante de mvcst

médio ^
d n°s

últim°s
4 anos-• R$
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2.4) Qual é a proporção deste investimento com relação ao faturamento médio anual

3) Parque de máquinas instaladas:
Fiação:___________% máquinas convencionais

___________% máquinas convencionais com dispositivos eletrônicos
___________% máquinas com comando numérico computadorizado

Tecelagem_________% máquinas convencionais
_________ % máquinas convencionais com dispositivos eletrônicos
__________% máquinas com comando numérico computadorizado

4) Número de trabalhadores por máquinas
Fiação:_______  máquinas convencionais

máquinas com comando numérico computadorizado

Tecelagem:_________ máquinas convencionais
máquinas com comando numérico computadorizado

5) Idade da maquinaria;
0 a 2 anos:__________%
3 a 5 anos:__________%
6 a 10 anos:________%
11 ou mais:_________%

6) Qual o tipo de equipamento utilizado, seu percentual sobre o número total dos 
equipamentos citados e idade média ?

Na fiação:
C ) Filatório à anéis: % anos
( ) Filatório à rotores: % anos
I ) Filatório Jet Spinner: % anos
( ) Filatório por Fricção: % anos

Na tecelagem:
í ) Tear com lançadeira: % anos
( ) Tear de projétil: % anos
( ) Tear de pinça: % anos
( ) Tear jato de ar % anos
( ) Tear jato d'água % anos

7) Principais obstáculos para a implantação das inovações:
( ) Alto custo
( ) Dificuldades técnicas para adaptá-las ao processo de produção 
( ) Instalações inadequadas
( ) Oferta limitada de equipamentos no mercado interno 
( ) Oferta limitada de peças de reposição no mercado interno 
( ) Dificuldades para importar equipamentos 
( ) Dificuldades para importar peças de reposição 
( ) Assistência técnica deficiente



( ) Escassez de mão de obra qualificada 
( ) Outros (especifícar)_______________

8) A empresa está adotando novas formas de gestão da produção?
( ) Sim ( )Não

9) Em caso afirmativo, especifique (existe possibilidade de mais de uma resposta V
( ) Just-in-time F
( )Kanban
( ) Grupos de Trabalho 
( ) manufatura celular (mini-fábricas)
( ) Círculos de controle de qualidade -  CCQ 
( ) Controle de qualidade total -  TQC 
( ) Programa de qualidade total - PQT 
( ) Outros (especificar)_________________ ____________

10) Em que seção foram implantadas?
( ) Fiação 
( ) Tecelagem 
( ) Ambas

11) Quais os motivos determinantes para a implantação de novas formas de gestão da 
produção? (Atribua valores de 1 a 3 em ordem crescente de importância, na seguinte 
escala: (1) sem importância; (2 ) importante; (3 ) muito importante):
( ) reduzir os estoques 
( ) reduzir os desperdícios 
( ) melhorar a qualidade do produto produzido 
( ) obter ganhos de desempenho e produtividade 
( ) diminuir os índices de refugos e retrabalho 
( ) aumentar a flexibilidade da produção 
( ) reduzir as necessidades da mão de obra 
( ) melhorar o controle do processo de produção 
( ) reduzir do tempo de fabricação
( ) outros (especificar) ___________________________

12) A empresa possui alguma certificação?
( ) Sim ( )Não

12.1) Em caso afirmativo, especifique qual certificação (existe a possibilidade de mais de 
uma resposta):
( ) ISO 9000 
( ) ISO 9001 
( )ISO 14000
( ) Outras: (especificar)____________ _________________________

12.2) Caso a empresa não possua certificação, quais dentre os fatores abaixo explicaria esta 
situação:
( ) a empresa não considera relevante a obtenção de certificação
( ) a empresa está realizando estudos visando a sua obtenção
( ) a empresa já  iniciou a implantação mas ainda não conseguiu obter a certificação



í

( ) outros (especificar)__________________________

Nas questões de 13 a 15 é cabível mais de uma resposta

163

13) As mudanças no ambiente produtivo da empresa tiveram a seguinte direção:
( ) maior participação e envolvimento dos trabalhadores para resolução de problema 
surgidos na empresa as
( ) conscientização dos trabalhadores de seu papel na empresa e de sua contribuição ao 
processo de produção
( ) melhor relacionamento entre supervisores e pessoal ligado à produção 
( ) redução dos níveis hierárquicos
( ) melhoria no processo de comunicação entre os diferente níveis hierárquicos da
empresa, reduzindo problemas entre a administração e a produção
( )melhoria no relacionamento entre os empregados, levando a redução de problemas
ligados a uma comunicação deficiente
( ) não houve nenhuma mudança significativa
( ) outros (especificar)_____________________________________

14) A introdução de nova técnica de organização da produção e/ou novas tecnologias 
implicou:
( ) uma alteração na reorganização do trabalho (grupo ou célula de fabricação)
( ) a necessidade de um mesmo operário realizar um maior número de operações em 
relação às que realizava antes com a técnica antiga
( )  a necessidade de um mesmo operário realizar um menor número de operações em 
relação às que realizava antes com a técnica antiga
( )  a necessidade de um mesmo operário realizar operações diversas com diferentes níveis 
de dificuldade ou responsabilidade
( ) a necessidade de um mesmo operário realizar operações diversas com níveis de 
dificuldade ou responsabilidade semelhantes 
( ) não se alteraram as operações executadas pelo operário

15) Em função da introdução da nova técnica de organização da produção e/ ou novas 
tecnologias, houve necessidade:
( ) de alterar o critério de recrutamento da mão de obra não mais por tarefa a executar, mas 
pela capacidade de realizar tarefas distintas
( ) de alterar o critério de recrutamento da mão de obra com maiores níveis de exigência 
quanto à escolaridade
( ) não houve necessidade de alterar os critérios de recrutamento da mão de obra 
( ) de alterar o sistema de incentivo à produção (de individual para grupai)
( ) não houve necessidade de alterar os incentivos à produção

16) Processo de informatização nos últimos 10 anos:

16.1 Setores isolados:
Quais Ano

16.2) Setores integrados;
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( ) Produção com almoxarifado 
( ) Produção com vendas 
( ) Produção com planejamento

Ano:
Ano:
Ano:

17) Reflexos sobre os postos de trabalho da produção devido a incorporação das novas 
tecnologias e técnicas de gestão da produção:

17.1) Informar os cargos extintos quando da adoção de novas tecnologias/processos de 
organização da produção bem como a escolaridade que era exigida de seus ocupantes: 
Pürmo Escolaridade

, -  T f rtC nnrventura criados após a incorporação de novas tecnologias ou
17.2) Informar os cargos p oro(iução bem como a escolaridade exigida de seusnovos processos de orgamzaçao da proauça ,

ocupantes:
Cargos Escolaridade

18) Enumere em ordem crescente de importância de 0 a 10, os requisitos considerados 
cruciais à mão de obra diretamente vinculada à produção 
( ) responsabilidade 
( ) disciplina
( ) conhecimento técnico formal
( ) conhecimento técnico prático adquirido na experiência de trabalho
( ) confiança 
( ) versatilidade 
( ) interesse no trabalho 
( ) atenção
( ) capacidade de abstração 
( ) destreza manual
( ) força física
( ) escolaridade
( ) capacidade de comunicação
( ) autonomia



( ) participação 
( ) rodízio de tarefas
( ) visão abrangente do processo de produção 
( ) acuidade visual 
( ) estatura

19) A empresa realiza controle de qualidade?
Da produção: ( ) Sim ( ) Não
De matérias primas: ( ) Sim ( ) Não

20) Caso realize controle de qualidade, este é feito:
( ) Somente em produtos acabados 
( ) Em algumas etapas 
( ) Em etapas essenciais 
( ) Em todas as etapas

Nas questões 21 e22 é cabível mais de uma resposta

21) Quais os procedimentos utilizados no controle de qualidade?
( )inspeção visual 
( )controle estatístico de processo 
( )rejeição/aceitação de amostras
( )há um funcionário(a) encarregado(a) de realizar o controle em função de sua 
experiência
( )outros (especificar)______________________________

22) Quais são os principais problemas apresentados pela mão de obra local?
( ) falta de iniciativa para resolução de problemas 
( ) não identificação com o objetivo da empresa 
( ) dificuldade para aprender novas qualificações 
( ) falta de responsabilidade com o processo de produção 
( ) dificuldade em desenvolver raciocínio lógico 
( ) falta de disciplina
( ) dificuldade em comunicar-se verbalmente 
( ) falta de concentração 
( ) falta de coordenação motora 
( ) falta de destreza manual 
( ) baixo nível de escolaridade

23) Nos últimos anos houve aumento nas exigências de escolaridade para contratação de 
pessoal ligado à produção?
( ) Sim ( )Não
23.1) Em caso afirmativo qual a escolaridade mínima exigida?_______________________

Tipo de Mão de Obra I Escolaridade
Qualificada I ___________________
Semi-Qualiflcada 1 ________________•
Pouco qualificada_____________________ _________________________________ _



23.2) Quais as razões para a mudança? (admite mais de uma resposta)
( ) adoção de novas tecnologias 
( ) adoção de novas formas de gestão da produção
( ) necessidade de se aumentar a exigência como forma de facilitar o processo seletivo
 ̂ ) outras:

especificar

24) Qual é a escolaridade média de trabalhadores da produção?
I Grau de Instrução j Percentual dos Funcionários
De Ia a 4a série incompleta

I4a série completa
I 10 grau incompleto
1° grau completo

-------------------------------------------------——

2° grau incompleto
2o grau completo __________________________________  i
Superior (completo ou incompleto)
Analfabeto _________________ :__________________ í

25) Em relação à estabilidade da mão de obra, a empresa:
( ) oferece garantias formais de estabilidade 
( ) adota política de estabilidade sem oferecer garantias formais 
( ) não adota política de estabilidade 
( ) promove a rotatividade 
( ) não há estratégia definida

26) A empresa adota algum tipo de incentivo aos funcionários? (admite mais de uma 
resposta)
( ) política de cargos e salários 
( ) vale transporte 
( ) plano de saúde 
( ) previdência privada
( ) outros (especificar) _____________________________

27) Qual é o índice mensal de rotatividade da mão de obra na empresa?
( ) 0-5%
( ) 6-10%
( ) 11-20%
(  ) acima de 20%

28) Qual é o índice mensal de absenteísmo da mão de obra diretamente ocupada na
produção?
( ) 0-5%
( )  6-10%
( )11-20%
( ) acima de 20%



29) Número de trabalhadores terceirizados: 
Na produção:___________ __________ _

Atividade Na Empresa Fora da emnresa

-------- -----------------------------:

30) Em relação à flexibilidade dos postos de trabalho da produção, a empresa visa 
preferencialmente (admite apenas uma opção):
( ) definir postos de trabalho de forma estreita e rígida
( ) definir os postos de trabalho de forma estreita mas incentivar os trabalhadores a 
executar tarefas fora da definição dada
( ) definir postos de trabalho de forma ampla, visando alcançar polivalência 
( ) não definir rigidamente os postos de trabalho de modo que haja variação nas tarefas 
( ) não há estratégia definida

31) Qual o percentual de funcionários ligados diretamente à produção envolvidos em 
treinamento?
Gerência:__________%
Técnicos:__________%
Trabalhadores Qualificados:___________%
Trabalhadores Pouco Qualificados:__________%

32) Quais os funcionários 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 específicos 
( ) conhecimentos técnicos globais 
( ) conhecimentos técnicos específicos e globais

34) Qual o tempo de duração médio do treinamento por funcionário?

35) Qual o gasto com treinamento como proporção do faturamento?______________ %

36) No caso da empresa oferecer educação básica, qual o percentual de funcionários 
envolvidos em cursos de educação básica?
( ) alfabetização:_____________ %
( ) supletivo Io grau:__________ %
( ) supletivo 2o grau:___________%
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37) Com relação à duração do treinamento para operação das novas máquinas em relação 
às máquinas antigas:
Na Fiação:
( ) aumentou o tempo de treinamento necessário para a operação das novas máquinas 
( ) diminuiu o tempo de treinamento necessário para a operação das novas máquinas 
( ) não alterou o tempo de treinamento necessário

Na Tecelagem:
( ) aumentou o tempo de treinamento necessário para a operação das novas máquinas 
( ) diminuiu o tempo de treinamento necessário para a operação das novas máquinas 
( ) não alterou o tempo de treinamento necessário

38) Quanto ao treinamento da mão de obra (admite mais de uma resposta)
( ) a empresa prefere utilizar instituições externas (SENAI)
( ) o treinamento é realizado na própria empresa pelos funcionários mais antigos e 
experiente
( ) o treinamento é oferecido por fornecedores 
( ) há programas regulares de treinamento interno 
( ) não há estratégia definida 
( ) não realiza treinamento
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ANEXO 4 -  ROTEIRO DE ENTREVISTA

A) Caracterização da Empresa:

1) Qual o grupo econômico que a empresa pertence?
2) Houve mudanças no controle acionário desde a fundação da empresa até os dias de 

hoje?
3) Qual o número de plantas produtivas? Como está distribuída a produção 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 é feito o controle de qualidade de produtos acabados na empresa e 

quais são os procedimentos utilizados.
8) Como são definidos os postos de trabalho na empresa? Existe preocupação com a 

polivalência funcional? (Especificar para operadores, técnicos e auxiliares)
9) A empresa se preocupa com a estabilidade funcional dos empregados? Quais os 

procedimentos adotados?
10) Como é feito o treinamento dos operadores, técnicos e auxiliares (Especificar % de 

envolvidos no treinamento, programa, quem é responsável, duração).
11) Existe alguma ação da empresa no sentido de melhorar o grau de escolarização da mão 

de obra?
12) Que medidas de caráter organizacional foram adotadas pela empresa, para enfrentar a 

crise dos anos 90?

B) Investimentos

1) Especifique os equipamentos utilizados na produção, bem como a sua idade média. 
Especifique também quais deles possuem dispositivos microeletrônicos acoplados, 
robôs, comando numérico, comando numérico computadorizado, etc.

2) Houve investimentos durante os anos 90? Como se deu este investimento?
3) A modernização dos equipamentos foi feita pela compra de equipamentos novos ou por 

meio de kits modemizantes?

C) Reflexos sobre o processo produtivo da adoção de inovações em equipamentos e/ou 
organizacionais

1) Quais foram os reflexos da adoção dessas inovações sobre tempo de fabricação, 
tempos mortos, produtividade, tarefas executadas pelos empregados, infra-estrutura e
instalações da empresa? .

2) Os problemas técnicos das novas máquinas são mais difíceis de resolver que o das
máquinas convencionais? Por quê?

/
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D) Reflexos sobre o trabalhador da adoção de inovações

1) Nos casos de alteração das operações ligadas à produção, estas agora exigem que o 
trabalhador execute um maior ou menor número de tarefas? Estas tarefas têm diferentes 
níveis de difículdade/responsabilidade ou não?

2) Nos casos em que se observa necessidade de se alterar o critério de recrutamento da 
mão de obra, devido a adoção dessas inovações, qual o sentido das mudanças? 
(Especifique a escolaridade, experiência e outros requisitos para operadores, técnicos e 
auxiliares).

3) Nos casos em que se observa a criação ou extinção de cargos devido a adoção de 
inovações, especifique as exigências vinculadas à eles (Escolaridade, experiência, 
outros requisitos).

4) Especifique os requisitos como escolaridade, experiência e outros atributos importantes 
para a contratação de operadores, técnicos e auxiliares.

5) A adoção de inovações levou a maiores ou menores necessidades de treinamento para 
operadores, técnicos e auxiliares?

6) Caso tenha tido a redução de tempos mortos, este tempo excedentes foi preenchido por 
outras tarefas? Quais? O que foi feito da mão de obra excedente?

7) O que foi feito dos antigos operadores quando da adoção dos novos equipamentos? E 
os profissionais da manutenção, técnicos e contramestres?

E) Sobre as inovações organizacionais

1) Como funcionam as inovações organizacionais adotadas pela empresa?
2) Especifique as seções em que foram implantadas.


