RUY DE QUADROS CARVALUHO

] )? ..l"'Vh}
i s oLt L X 8 Il oo
" ’ ’ FE /f’
. . ; 7 [y L
g . {a,,f{"} 5}{/& mfzgiﬁ»{}, £ .é%[éff:--{:' }ﬁ‘" 5’}7&{ p ;.?ﬁ_.o?’f’i’:{ _,j‘lﬂ’? .

. p P . e ‘f."._ & o el
7oy A &{é«é’.‘. e @ Ceve et ke v T

; 7 7 : - ! 7 £
mﬂmgfﬁ?fﬁﬁﬁé@? Cows s ik fot D/iaf%?é?ﬁéﬁﬁﬂ%,
gy wte oA Ce  O ol ,&"ﬁ/?i;fﬂ,{ xﬁmﬁ«f’/‘ e 7% gé

AUTOMACAO E TRARALHO

as Implicagces Scciais da Tecnologia
Microelatrdnica na Indistrin rutomo

bilistica Brasileira

Tagse de Mestrado

Apresentada ao Departamento de
Ciéncias Sociais do Instituto
de Fileosofia e Ciéncias Huma
nas da Universidade Estadual
de Campinas, sob orientagao do
Prof. Dr. Juarez Rebens Brandao
Lopes.

Area: Ciencia Politica

CAMPINASG, 1986



5 sandra,
um anor sempre renovade

aos operfrios da inddstria
automobilistica, responsd
veis, juntamente oom oubros
trebalhadores, por um dos
lados mats bonitos da nossa
nascente demicracia.



"A tecnologia vai abrinde emprego
para ung ¢ cortando para outros e
guen tiver estudado para operar
estes novos equipamentos pode terx
provelto. O resto vai flcar naque
la: ou na roga ou de ambulante”

{ cperdrio da indlstria antomobllistica)

"Dada a awmpla possibilidade de
aplicagam e a rapida taxa de intro
dugac das novas tecnologias, a so
ciedade requer uma resposta instl
tucional, mais do gque individuwal,

democraticamente determinada, és
mudangas gue estdo ocorrendo®.

"A escolha ndo deve ser entre nova
tecnologia ou nenhuma tecnologia,
mag ¢ desenvolvimente da tecnolo
gla con responsabilidade social’,
Portanto; a pre condigae para &
mudanga tecncldgica deve ser o omm
promisso com um programa que defi
na e assegure o bem-estar dos tra
balhadores & da comunidade®.

{Da "Carta de Direitos da Tecnologia® |,
proposta pela International Association
of Machinists and Agrospace Workers -
IAM, dos Estados Unddos, 19815.
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INTRODUGAD

Este estudo tem como objetivo principal fazer uma avalia
gao das implicagdes da atual onda de inovacbes tecnoldgicas basea
das na microeletrdnica para a utilizaglo e o controle da forga de
trakalho no Brasil.

Devido aos limites de uma Gnica pesquisa, era necessirio
centrid~-la em um setor econdmico representativo das mudangas em cur
s0 e o escolhido foi a indlstria automobilistica. Esta escolha dg
veu-se ao fato de ser este um dos ramos industriais onde mais 8
tém concentrade os investimentos na automagdo com gontrole eletrd
nico e, portanto, onde mais se fazem sentir seus efeitos. Também
& neste setor, no gual atua um movimento sindical bastante forte e
organizado, que estdo sendo esbogadas as primeiras reagbes  operd

rias & nova onda de automagio.

Hum pals como ¢ Brasil, onde hd altos niveis de desempre
g0 e subemprego estrutural, a preocupagdo com 0 que estd ocorrendo
num setor de ponta especifico da economia, onde hoje se contam me

nos de meia centena de robds,. pode parecer paradoxal.

Mas o paradoxo & aparente, Primeiramente porgue os ro
bOs sd0 apenas a ponta mais visivel (pela midia) do iceberg. Os
projetos de automagao de processos industriais com base na nova
tecnologia compreendem inlmeros equipamentos e técnicas diferentes,
aplicados ndo apenas nas atividades de fabricacio, mas tambdm nas
de engenharia e geréncia. Embora sua adogdo no Brasil seja relati
vamente recente e limitada, ela se iniciou com um forte Impete e

tudo indica que se acelerarad nos proximes anos.

Em segundo lugar, o processo de mudanga tecnoldgica e o
futuro do emprego, em termes guantitativos e qualitatives, estdo

indiszoluvelmente associados, numa economia internacionalizada como

a brasileira.
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0 grande dilema gue palses como © Bras;l enfrentam esta
em que a questao nao pode ser colocada apenas nO% termos da  eliml
nagio de postos de trabalho provoecada pela automagao. Se esta &
realmente uma ameaga potencial, & opgao por nao automatazar pode
se revelar ainda mais custosa soclialmente, a madlda gque venha a re
dundar em perda de competitividade da Lndustrla,com a consegllente
redugao de mercados, produgdo e empregos, Assim, o problema serd
melhor formulado se visto come uma escolha, um balanceamento entre
as exigéncias de manter a competitividade das emuresas e ag de ge

rar o maior nimero possivel de empregas.

As implicagbes da nova tecnologia paxaéo trabalho, no en
tanto, vio além da questac do nimero de empragms. Toda uma nova
maneira de produzir e, portanto, de trabalhar esta sendo ccnstitui
da, com repercussoes amplas para a classe trabalhadora. Certas pro
fissbes estdo se tornando Ou Se tOrnarac em.brevé cheoletas. Ou
tras serio criadas, mas as gualificagoes necessirias para exercé-las
s30 muito diferentes das atuais. A composig&o dé classe operaria
rende a ser modificada, com uma redugac das ocupéq&es menos  guali
ficadas. A prdpria natureza do trabalho, a rela%ﬁo do trabalhador

com o produto, estd sendo alterada.

A maior parte destas mudangas naoc sao aecorréncias inevi
tiveis da tecnologia em si mesma, mas de opgoes  soctalmente feltas
a proposito de como emprega-la., A tecnologia deéprodugao baseada
em controles eletrdnicos, devido a sua caracter;stxca intrinseca
mente flexivel, apresenta diferentes p0551biiidades de utileagao‘
B a orientagao imprimida em seu uso que ccndxcxopa suas implicages

sochiais.

Talvez a conclusdc mais importante que podemos tirar des
ta pesquisa € que O Processo de inovagao tecnelégiﬁa pelo gqual es
t3 passando o Brasil nio tem gue seguir necessar;amenta o8 caminhos
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dos palses mais industrializados e ricos do I Mundo. £  possivel
seguir um caminho socialmente mais equilibrado, gue combine a2 ele
vagao dos nivels de produtividade com a expansao do emprego e a me
lhora das condigoes de vida e trabalho dos assalariados. Para tan
to, € necessdrio qué se abra a formulagao das politicas piblicas e
privadas relacionadas com a inovagao tecnoldgica & participagdc da
grande maioria que serd por ela afetada.

Nossa intencdo com este trabalho € tornar mais transparen
tes as implicagOes socials da nova tecnologia e seus determinantes,
bem como avaliar as reacdes dos trabalhadores a elas. Nossa expeg
tativa & poder contribulr para gue © progresso técnico no Brasil
se faca de maneira a maximlzar seus beneficios sociais.

Na Parte I do trabalho, procuramos construir um pano de
fundo a partir do qual a andlise das mudangas da utilizagdo e con
trole da mag-de-obra na indistria automobilistica ganhasse um sen
tido mais abrangente., O Capitulo 1 estabelece alguns principios
tedrico-metodoldyicos sobre as relagoes entre processo de trabalho,
tecnologia, constituigac da classe trabalhadora e movimentos dos
trabalhadores. Agqui $30 definidos alguns conceitos basicos gque
nos orientaram ac longo da investigagdo.

No Capltulo 2 definimos o par@metro a partir do qual se
pudesse comparar os resultados encontrados em nossa pesquisa. A&na
lisamos a utilizagao e o contrele da mao-de-obra industrial no Bra
sil no momehto anterior ac inicic do presente ciclo de inovagtes
tecnoldgicas. Com base em estudos feitos ao longo da deécada de 70,
procuramos sistematizar as condicOes em que se dava O consumo pro
dutive da forga de trabalho naguele periodo, salientando seus <on

dicionamentos politicos, econdmicos e tecnoldgicos.

A mudanga dessas condigBes & tratada no Capitulo 3 .
Trés grandes forgas de mudanga foram liberadas na crise em gue en
trou o Brasil na passagem dos ancs 70 para 08 anos a0, A orise
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.ecanomica alterau as condigdes de mercade e 08 paﬁroes de coneol
rencia da. industria Isto, por sua vez, est:mulcu as empresas &
darem. inicio & redeflnlgao de sua base tecnlca, pela incorporaqao
da. tecnologia de automagao com base micrcaleironica Ao mesmo tem
po, a crise do regime militar abriu @Spago para a retamada do mevi
mento operario, de uma tal maneira gque algumas das goiit;cas de
.controle praticadas pelo capital foram colecadas em cheque, alte
rando~se as relagoes de forga nas empresas. Estas forgas de -mudan
-¢a, gue continuam afetando amplas parcelas dd socledade e da econo
mia brasilelra, manlfestamwse de manelra bastante lntensa na indis:
tria automobilistica. E da sua 1nteragao que de¢orre a emergéncia
de um novo padrac de uso e controle da forqa de trabalho neste se
Ctor, que & discpt;ﬁo_na_?arte I1 do texto. :

... A aportunLdade de pesquisar na industria auﬁomobillstlca
decorreu de. mlnha participagac em um prOjatG ccﬂjunto do CNRHAH%&,
“ao gual estive ligado profissionalmente entre 1983 e 1985 com O
pnunforTy/ ..
liagdes. SEtGrl&lS, entre elas a da industria aut@mobilxstica A

No Ambito deste projeto foram reallzadas algumas ava

pesquisa foi realzzada por um grupo de tecnlcos do IPER aom apole
de um consultor da OITg/ Tanto &8 hlpoteseﬂ, cCOMO os 1nstrumen
tes de pesquisa e a elabaragao dos relatorios da entr&v;sta foram
produto de: um trabalho coletivo deste qrupo (CNRH/lBBé} Na divi
sae de trabalhe para a eiaboraqao dos ralatozies da pesquisa{CNRH,
1985 g 1986}, encarregueli-me das segoes sobra Efﬁitoa Sociais, Es

tas sRC0es constxtu;ram 3 matéria prima a partir da qual foi

elaborada a Parte I1.

A eénfase maior da nossa anidlise, como ge vera, racaiu
nos condicionameritos tecnoldgicos da produgao bmﬁﬁﬁb.anautomﬁtmmmm.
de controle eletronico & emergéncia de mudangas no uso e c¢ontrole

1/ Projeto “Impactos EconGmicos e Saciais da Tecnolog;a Micrmeletrmnica na In
distria Brasileira®.

2/ O grupo do TPEA foi constitulde por Jose Carlos Pereira Pelioang, Maria-
Martha Cassiolato e Mair Heloisa Bicalho de Sousa, além de wim mesino. anx
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da mac-de-cbra no setor automobilistico. Estes, no entanto, nac fo
ram tratados como se¢ decorressem de desdobramentos inevitiveils do
progresso técnico. Ao contrario, procuramos desvendar como, antes
de se constituir em sistemes produtivos concretos, a inovagao tecno
légica & resultado de decisdes gerenciais, num contexto determinaw
do de relagdes entre capital e trabalho. Neste sentido, o . hovo
processo de trabalho representa relagdes socials objetivadas,. Ao
mesmo tempo, procuramos mostrar como as implicagdes concretas  &o
novo sistema de produgdc para ¢ trabalho decorrem da interagao do
condicionamento tecnolbgico com o contexto econdmico e pollitico em

gue se da a mudanca tecnoldgica.

No Capitulo 4, além de uma apresentacao da metodologiada
pesquisa, hd um balango da evolugao da indlstria  automobiligtica
nos Gltimos anos, em que se enfatizam os efeitos da recessac eco
némica sobre ela e as caracteristicas do processo de inovagdo tec

noldgica pelo qual estd passando.

0 novo processo de trabalho, resultado da combinagac da
tecnclogia microeletrdnica com determinados esquemas de organiza -
gao do trabalho, & tratado no Capitulo 5. O maior interesse agui
rocain sobhre o significado econdmico e politice da orlentagac con
trolista gque presidiu a sua implantagdo., Tgualmente importantes - sao

as suas implicagCes para a natureza do trabalho.

As mudangas na natureza deo trabalho acabam por se refle
tir nas gualifica¢tes exigidas aos trabalhadores., Este & o Cog
teide do Caplitulo 6, onde a guestac & examinada sob o prisma  dos
conhecimentos e habilidades demandados na nova situagac de traba-
lho, assim como dos requerinmentos formais de escolaridade e forma
¢ao profissional. Como veremos, as novas vulnerabilidades da produ
¢ao automatizada fazem da responsabilidade e do interesse pelo tra
balho as gqualidades mais importantes exigidas dos trabalhadores.



vi

0 capltulo 7 procura fazer uma avaliaggo dos aspectos
quantitativos do padrdo emergente de utilizagao ha mao~de-obra Agul
$20 tratadas questoes como as implicaqéés da noﬁa onda de automa -
gao para © volume € O dinamismo do emprego, & cdmposiqﬁc da forga
de trabhalho, a rotatividade da md3c-de-cbra e osésalérios.

As mudangas pelas guais esta passandoéa indﬁstria automg
bilistica refletem-se na alteragac das relagﬁeséde poder entre em
presas e trabalhadores. HA um progressivo deslécamento do eixo da
politica.na fabrieca,para 2 disputa pelia 'lideraﬁga no local de‘tré
palho. Esta questdo & examinada no Capitulo a,éonde gio analisa
dos, de um lado, a nova ideologia dos profissio@ais de recursos hu
manos e o seu desdobramento em praticas concxet@s e, de ocutro, a

importancia da organizagho sindical dos operdrios nos locais de
trabalho para garantly OS5 novos direitos gue mafr:cam a utilizagﬁo. -0
trabalho. Ainda neste capitulo & examinada res@midamente a reagao
dos operarios e a resposta gindical &s ameagas @ue a nova tecnolg

gia coloca para os trabalhadores.

Finalmente, o Capltulo % procura suma%izar e unificar as
questbes e conclusoes apresentadas ao longo do %exto. Sua tese
principal consiste em demonstrar que, na fase d? transigﬁo para a
nova tecnologia pela qual estd passando a indﬁskria automobilisti-
ca, as implicagdes para o trabalho sao especifiﬁas e diferenciﬁ&aa

daquelas que sao tiplcas dos palises onde ela estd mais difundida,



PARTE I

TECNOLOGIA E UTILIZACAQ DO TRABALHO
INDUSTRIAL NO BRASIL: UM BAIANCO D&S
TENDENCIAS DA OLTIMA DRECADA



CAPITULO 1

FROCESSO DE TRABALHO, TECNCLOGIA E CLASSE TRABALHADORA
-— UMA DISCUSSAO METODOLOGICA

Nosso propdsito neste capitulo & refletir um pouce sobre
© significado do nosso prdprio trabalho, no contexto das Cidncias
Sociais brasileiras. Queremos chamar a atengio para as contribui
goes tedricas e metodoldgicas que os estudos sobre O processo e tra
balho, em particular sobre suya dimens3c tecnploglca, podem trazer
para o conhecimento das questdes relacionadas com o trabalho e a

classe trabalhadora no Brasil.

0 ponto principal a ser desenvolvido consiste em recupe
rar, a partir da reflexio de outros autores, o significade social
e politico das inovagoes tecnoldgicas. Neste sentido, dois cami
nhos complementares serdo explorades. Se & necessirio entender o
progresso técnico como produto de relages sociais determinadas,
também & importante perceber como a mudanga tecnoldgica, condicio
nada pelo contexto social e politico em gque & introduzida, marca
profundamente a constituigdo da classe trabalhadora.

O interesse e os esforgos dedicados & pesgquisa de proces
s0s de trabdlho concretos e de suas relagdes com o movimentos dos
trabalhadores no Brasil tém se ampliado ac longo desta aécada. Is
to se reflete, por exenplo, no crescimente do namero de pesguisas
pertinentes relatadas nos QlLimos QUatro anos noS encontros Anuais
da BNPOCS (Associagao Nacional de Pds- Graduagao e Pesquisa em Cién
cias Sociais}), 2 maior parte delas dirigidas ao Grupo de Trabalho
"Processo de Trabalho e Reivindicagdes Sociais”,



Ao fazer a retrospectiva e uma avaliagdo da produggo des
te grupo, Abreu (1985, pag. 4}, além de registraréo crescimento do
interesse pelo tema, retoma a Crltlca de Fischer (1985} e de Perei
ra {1879}, segundo a gual as Ciéncias Sociais no Brasxl, ate recen
temente, privilegiaram, no estudo da clasgze trabalhadora, a pers

pectiva do conrflito de classes expresso no plano da politica insti-

tucionalizada.

No decorrer da década de 60, a 1iteratuﬁa sociolbgica bra
sileira concentrou-se na andlise do comportamentoépolitico dos ope
ririos, buscando principalmente um nexo causal COm os condiciona
mentos estruturais de formagido da classe. OQutro tema de destague
consistiu no estude da evolugdo e consolidagdo dagorgan;zagéo sin
dical, no quadro da implemcntagio da legislagae t%abalhista de cof
te corporativista, destinada a dificultar a expreéséo autSnoma da
classe trabalhadora. Em contrapoesigao a0s estudoé que se mantive
ram na explicacdo de natureza estrutural (origem iural do proleta
riado, baixo grau de desenvolvimento capltallsta)? surgiu e consn'
iidop-se uma outra vertente que fundou sua anallse na avaliagao do
comportamento das liderangas sindicais’ e partldarias, no  contexto
de conjunturas historicas determinadas. Durante a segunda metade
dos anos 70, influenciados pela perspectiva desta sequnda vertents,
proliferaram os trabalhos de recuperagao hzstorlca de greves, da
atuagac sindical de categorias especificas e da aqao dos partidos
operdrios. A linha comum destes trapalhes & © tr@tamento da luta
de classes expressa no plano sindical'e poiitico—institucional,cum
énfase nas relactes sindicatos, partidos e Estadoi_

NAo hd divida de que esta orientagao trbuxe contribuigoes
decisivas para o conhecimento da agdo politica daéclasse trabalha
dora no Brasil. Mas, concordando com o que sugerémymuen e Fizcher ,
a grande concentragac de estudos orientados para os temas relacio

nados com o8 sindicatos, os partidos e o Estado deixou a desgdberto



outras dimensoes igualmente importantes da situagio da c¢lasse tra
balhadora brasileira, entre elas o conhecimento das condigdes da
dominagao capitalista e da resisténcia operdria no plano da fFibri

i/

ca, da empresa, da progugao~’ .,

As relagbOes de trabalho gue se estabelecem no nivel da
empresa, para alem do seu significado econamico} constituem um cam
po de luta polftica. A disputa em torno do disciplinamento dos
trabalhadores e do controle do processo produtive & permanentemen
te recoclocada e, nela, o capital langa mao das politicas de inova
¢80 tecnoldgica, de organiza¢do do trabalho e de administraclo da
mac—dewobra, a fim de consequir a maximizagac da extragdo de traba

ho/ |

imglicita ou explicita, ccorre também em todos os niveis de atuacao

Mas a resisténcia dos trabathadores, individual e colstiva,

dos instrumentos de dominagac, simplesmente porque seus objetivos
sao diametralmente opostos: preservar sua liberdade e auvtonomla,
melhorar suas condi¢Oes de trabalho e aumentar seus saldiries, As
sim, & luta no planc da produgdc, momento primeiro do confronto an
tre capital e trabalho, marcard os caminhos e as possibilidades da
organizagac e mobilizagao operdrias no plano sindical e goliticogf.

A retomada do movimento dos trabalhadores como ator poié
tico de peso no Brasil, a partir de 1%78, fundada numa inédita e
impressionante participag&o de base entre certos segmentos da classe

1/ - Isto n2o significa que nao tenha havido nephum interesse por este tema no
Bmbito da sociologia e da ciéneia polltlca brasileiras, nas décadas de 60
e 70. Quisenos ressaltar a concentragao bem maior nas qxestoes politico-
sindicais, Bs excecoss sdo comentadas no capitulo 2,

2/ -~ Isto nao significa desconsiderar os outros determinantes destas politicas,
- tais a}m)cicunconnnmaaxx)neraxk)de produtos, o mercado  de  trabalho,
atd.,

3/ ~ Bila Sorj {1983, pig. 3} sustenta o mesmo ponto de vista, ao definir o pro

- oesso de trabalho "como um dos elesentos crucials através do qual a classe
se cxnistitul, ou seja, as formas de subordlnagao e de resistenc1a ne  oon
texto fabril passam a ser um elemento central para a compreensdo da  forma
¢ao e trajetdria da classe trabathadora“.



trabalhadora, em que despontaram novas formas de lutas forjadas exa
tamente a partir do enraizamento do movimento, le?ou os pesguisado
reg a guestionarem o enfogue excessivo na luta pciiticoﬂsindical e
a énfase na orientagdo das liderangas. A reflex3¢ sobre a nature
za do movimento dos trabalhadores wveio afirmar a éecessidade de se
conhecer mals profundamente a agao da base operﬁria, "o movimento
real da classe"” no sentido de criar alternativas autonomas de re

sisténcia:

"... 0 propric rumo tomado pelo movimenﬁo operdrio e sin
dical nos anos recentes acabou evidenciando a necéssidade de diri
gir o foco de andlise para a atuagao da base apararia, para recupe
rar as iniciativas do movimento oparirio tanto no que diz respeito
ds lutas espontineas que se desenvolvem no interior das empresas,
como no que se refere 3s lutas mais gerals, gue ném sempre se enca
minham no mesme sentido proposto pela lideranga. éAo recolocar no
centro das atengdes as iniciativas autdnomas do movimento operirio
e ac acentuar a importancia das formas de resisté&cia que se desen
volvem na prdpria fébrica, o movimento dos trabalhadores vem acen
tuande a necessidade de aprofundar o estudo das inﬁciativas da ba
se operdria e das contradigdes que o animam, tantd a nivel opera
ric como sindical” {Leite, 1885, pig. 957, :

Compreende-se assim o impulso que tomaram, a partir da
conjuntura de 1978/80, o0s estudos voltados para o %ntendimento das
lutas de resisténcia no planc da empresa, das “estxateglas de re
cusa"q/ dos trabalhadores aos instrumentos de submissio e discipli
na na produgaco. Estes trabalhos evidericiaram que,émesmo nos perio
dos mais negros do regime militar, com as atiuidad&s.sindicais e

4/ - U excelonte exomplo de anallse orientada neste sentidﬁ & 0 trabalho de
mnpéris Maroni, (1982). :



-

peliticas totalmente vedadas, a resist8ncia dos operdrios  esteve
presente, desenvolvendo instruomentos de luta {como as Opera95e5~ta£
tarugal fundados num certo grau de conhecimento do processo de tra
balho.

No entanto, as andlises das “"estratégias de recusa" abrem
o caminho para outro tipo de questao. O gue sao, afinal, os - ins
trumentos de submissdo e disciplina na produgdo? Como sd3o estabe
lecidos e operados? Quais s30 suas relagoes com o processo de acu
mulaqao de capital? De gue maneira condicionam as lutas politicas
e sindicais do movimento operdrio? De que maneira sdoc por elas in
fluencliados?

£ precisamente como resposta a estas'indagagaes que oS
egtudos sobre © processo de trabalho, entendido como a combinagdo
dos instrumentos materiais de produgao (e, portanto, da tecnologia)
e da organizagio social do trabalho, despontam  come contribuigio
decisiva para as andlises politicas do movimento dos trabalhadores.
Porgque “as iniciativas autdnomas do movimento operdrio” e as "lu
tas espontdneas que se desenvolvem no interior da empresa”, assim
como seus desdobramentos no planc sindical e politico, 50 podem ser
compreendidas em profundidade, como parte de uma totalidade, se ba
seadas no conhecimento da "maneira pela gqual o capital organiza o
consumo produtivo da forga de trabalho" (Sorj, 1983, pdg. 3}, so0b
pena de, ac Se abandonar o viés netodeldgico do voluntarismo das

liderancas, ¢air-ge na armadilha do voluntarismo das bases.,

Nio vamos eleger aqui o conhecimento do processo de tra
balho como chave da resolucdo de todos os mistérics. A reflexdo
sobre nossa propria ignorancia a respeito da situagao da classe tra
balhadora brasileira e do desenvelvimento de suas lutas pos tem fei
to (pelo menos) reconhecer gue as relagoes de dominag¢aoc no planc da
empresa e da socviedade, assim come © comportamento politico da



clagse, sao também determinados por fatores de o%dem mais ampla,
de natureza politica e cultural, Seguindo novaménte abreu (1985,
pig. 6), parece claro que "as relagoes de produggo atualizam, mul
tas vezes, relacbes de poder que nic emanam dire%amente da esfera
produtiva™, Neste sentido, outras linhas de pesﬁuisa, menos orto
doxas 3 luz da tradigao marxista, mas igualmenteéprodutivas, tém
trazido sua contribunigdo. NAc hid como deixar deédestacar, se qui
sermos exemplificar, os estudos gue enfocam as rélagﬁes entre a de

finigao de géneros e a dominagao sexual, de um 1%60, e ¢ munhde do
trabalho, do outro. |

Estabelecidos devidamente os limites, n3c hd como deixar
de reconhecer a importancia central do conhecimehto 408 pProcessos
de trabalho para a analise da natureza dos maviméntos dos trabalha

dores. Tentemos sistematizar um pouco esta discﬁsséo.

A relag&o mais imediata e evidente, coho mencionamoes, &
a gque existe entre as condiges concretas de usoée controle da for
g¢a de trabalho e as lutas e reivindicagbes que e%plodem ac  nivel
das empresas. 5

Ao capital interessa hasicamente extra?r=trabalho de pes
soas que nao tém participagac direta e substanci%&l nos lucres da
empresa. Dal se renovarem, em cada etapa do des%nvolvimento das
forgas produtivas, os conflitos sobre como © trabalho deve ser fel
to, em gue condicfes e em gue ritmo. As politichs de inovagac tec
noldgica, organizacgido do trabalhe e administragéb-da mao-de~obra,
nac obstante também determinadas pelo mercado, 350 construidas ten

do por hase esta premissa.

No capitulo 2 s3ao relacionados muito%-exemplos de como
empresas brasileiras se utllizaram de tecnologias modernas, asso
cladas a certas formas de organizagao do trabalhb, tendo em  wvista
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a intensifica¢do Qo trabalho e a exploragio salarial, facilitando
@ uso da rotatividade no emprego como instrumento de submissdo. Em
resposta, a retomada do movimento operdric vem marcando sua estra
tégia de luta pelo questionamento das priticas abusivas do capital
ao nivel das empresas, tals como a obrigatoriedade de horas extras,
as demissdes arbitrdrias, o uso das polfticas de carreira e promo
¢Oes come formas de controle, etc.. :

No entanto, &€ necessirio reconhecer as diferencas. As
politicas de organizagac do trabalho e de gestac da mio-de-obra tém
limites determinados pela natureza dos processos produtivos, que
sho diferenciados em fungdo dos diversos valores de uso produzidos
e das diferentes tecnologias utilizadas. Em conseqgliéncia, sao tam
bém diferenciadas as motivacOes e possibilidades de resisténcia dos
trabalhadores, ao nivel de cada unidade produtiva,

Mag a questdo do processo de trabalho capitalista tambhém
estd imbricada com questoes mais amplas.que vao além do plano das
empresas e setores da produgac, com conseqli®ncias abrangentes para

o conjunte da socledade.

As mudangas na divisao social do trabalho e a difus das
inovagoes tecnoldgicas estao permanentemente alterando as caracte
risticas da forga de trabalho, em termos de sua composigdc  ocupa
cional, das'qualificagaes e escolaridade necessirias para as dife
rentes categorias de trabalhadores, da importdncia relativa das di
versas ocupagaes no mercado de trabalho, enfim, dos atributes gque
caracterizam a heterogeneidade da classe trabalhadora.

A titule de exemplo, bastaria lembrar o crescimento expe
nencial do peso guantitativo e qualitativo dos profissionais liga
dos ao processamento de informagtes, ndo apenas nos setores prody
tores de bens e servigos de informitica, mas em todas as Areas gque
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estao se "informatizande™. A compreensao dos désafxos futuros gue
se colocam para os trabalhadores nao pode deixar de :lado o conhecl
genﬁqzda_impqrtancia relativa de_anal;stas,_prOg:amg@pres e opera
dores. de si&ﬁemas informatizados na estrutura o&upacipnal e Do Her
_ cado_de.trabalho, assim como de Sua posigao estéaﬁégica em relagdoc
a0 planéjaﬁento e cohtrole do processo pradutivé,_,ﬁgualmente im
portante & entender as estratégiag administratiéas vbltadas para’
~criar e¢ fortalecer lagos de identidade. desses trabalhadores com as

_ gerencias._

_ Por outro. lado, inovagdes tecnoloqica& padem trazer al
._teraqoes substanciais na natureza e na. organizagao do trabalho, re
.volucionando esquemas estabelecidos por décadas, ou séculos. Por
exemplo, am. dos aspectos mais intrigantes da. dlfusao -da tecnologla:
microeletranica nos paises mais desenvolvidos, sobretudo nO=Japaﬂ,
consiste na retomada de sistemas produtivos laréamenfe baseados'na‘
produgao sub~contratada {("putting-out"}. . O ampla potencial de apli
._caqao desta tecnologia e flexibilidade dos equipamentos nela basea
dos tém favorecido a descentralizagao . da praduqao, ate nesmo ac n1
vel domeéstico, em diferentes setores industriais e de servigcs
ASchmitz, 1984). Se bem que esta tecnologia aeja relativamente re
.. tente ¢ suas possiveis impl;cagoes.naa;estejam;§inda,;atalmente cw
- . nhecidas, ?ode"se imaginar a importéncia que-tefia péré o movimen
..to operar:o > extensao e o aprpfundamento de. tal tenéencla de des

: centralizagao.

- 0 gue queremos ressaltar, em sSuma, e que . a. compreensac
das mudangas tecnoldgicas e de suas implicacgoes sociais & fundamen
__tal para a analxse dos movimentoes dos trabalhadares, selia em relg
gdo 4 historia dos sucessos e insucessos de Suas lutas passadas;

. seja na avaliagao prospectiva de suas potenczalidades e fraguezas.



Ao sallentar estes aspectos, ndo estamos querendo  assu
mir uma posi¢ao tecnicista a propdsito da inovagao tecnoldgica e
de suas implicagdes para o5 trabalhadores, como se o desenvolvimen
to @ a difusac de novas tecnologias seguisse uma dindmica puramen
te técnico-clentifica, autOnoma e isenta de determinagdes politi
ccas. Ou ainda uma posigdo economicista, que se mantivesse no en
tendimento do processo de mudanga tecnoldgica como ¢ puro resulta
do da competigao intercapitalista, condicionada pelos mercados de
produtos e de trabalho, gerando, a partir de sua difusdoc, "inpactos"
sobre 0§ trabalhadores.

Ao contririo, concordamos com Abreu e Le Ven em que " o
processo de trabalho & a materiallzagdo histdrica de uma relagdo de
forgas entre diversos agentes envolvidos no processo de produgio.
A compreensac do processo de trabalho come relagio social e politi
ca que contém visdes e projetos soclais diferentes e conflitantes

(le Ven, 1983) leva a uma compreensao da tecnologia e da organt Zacao

do _trabalhe come campo e expressao da luta das forcas em jogo («..)"

{Abreu, 1985, pag. 5, grifo nosso).

Efetivamente, o desenvolvimento tecnolBgico e as mudancas
no processo de trabalho s3o também produto e expressao da luta de
classes, materializando, em diferentes conjunturas histdricas, o
equilibrio ou desequilibrio da correlagdo de forgas entre capital
& trabalho, Mas este conceito deve ser qualificado, sob pena de

favoraecer mais a confusic do gue ¢ entendimento.

¢ desenvolvimento e a difusgo de novas tecnologlas BA0
politicamente condicionados em diferentes instancias, diferentes
planos de disputa, cujas especificidades precisam ser compreendidas, ja
gue a resultante dessa luta em um dado nivel influencia as possibi
lidades de luta nas demais instincias. O plano mais abrangente,
que condiciona os demais,é o da pesguisa e desenvolvimento das novas
tecnologias —— novos produtos e processos (mdgquinas e tdcnicas) de
produgac — assim como da base cientifica neles incorporada.
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Schmitz (1985) coloca conm prOprledade a questao de  card

ter politico do desenvolvimento de novas tacnologias*

A tecnolcgia nao € um fator neutro nas relaqoes entre
capital e trabalho. Isto 3a fol mcstradc no. gue diz reg
' peito as conseqﬁencias da mudanga tecnxca para o traba
lho‘ Esta concepgaa da tecnologia como uma -forga na po
litica da fabrica tem que ser estendida. indagagaa 50
‘bre de onde vénm as tecnologias e que diregao ‘a mudanga
tecnologica assume. O perigo esta em ver a origem de no
_ vas maquinas meramente nas tentativas de resolver proble

mas tecnicos relacionados com a obtengags. de -ducrativida

de crescente. A polltaca da produqao nao deve cser delxa

da de ladd ~{+..) Historicamente, a induga@ para mui tas
' inovaqoes tem vindo da procura do capxtal de caminhos pa
.'ra (re} estabelecer Seun controle sobre © processo de tra
':halho {pag. 174y . '

Um bom exenplo moderno lembradc por este autor € a andlii
se de Noble (1979) sobre ¢ desenvolvimento das maquinas fTerramenta
ccm contraie numerico (MFCN}, nas décadas de. 40 a. 58, ncs Estados
Unidas. G deaenvolvimento do projeto. desses equipamentas fol bas
tante marcado pela busca da diminuigao da dependencia do. . capital
uom relagao ac. trabalho, através do aumento de seu ccntrole sobre
a produqao,

Colocando estas idéias numa formulagae mais abrangente,
poderzamos dlzer que o primelro plano em que o de%enVOlvlmERtD teg
nologics e 1nfluenciado pelas relacoes de poder entre capital e
trabalho 2 o das politicas piblicas de Ciéncia e Tecnologla e be
&envolvimcnto Industrial, onde se define, em grande parte, no ‘capi
talismo contemporaneo, a orientagao que tomarao el programas priva
- dos de pesquisa e desenvolv1mento 2 o5 programas de incentlvo a mo

dernizaqao industrial,
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Desde logo convém ressalvar que a definicio destas poli -
ticas, se influenciada pelas relagles entre capital e trabalho, pasg
sa também pela complexa articulacdo de interesses de outras clas
ses e categorlas socials que se expressam no Estado. Novamente po
demos recorrer d andlise de Noble, que salienta o papel de lideran
¢a da forga aérea americana no desenvolvimento e implementacdo do
projeto das miquinas-ferramenta de controle numérico. Sua presen
¢a foi decisiva ndo apenas nos investimentos em pesguisa, mas tam
bém no financiamento do reequipamento necesslrio s indistrias for
necedoras e na garantia de mercado para sua produgaon .

Uma vez ultrapassadc o momento da definigio de politicas
e dos projétos de P&D, uma vez colocadas no mercade, na forma de
novas méquinas e técnicas de produgao, as novas tecnologlas atuam
no jogo de forgas entre capital e trabalho como relacbes soeials
abjetivaaasé/, podendo desequilibrar, com seu peso especifico, as
relagbes de poder até entdc prevalecentes. A medida que, histori

camente, oS avangos tecnoldgicos seguiram caminhos determinados pe
los interesses capitalistas, abriram para o capital possibilidades

‘de efetivamente ampliar seu controle.

Mas isto nac & tudo, ou melhor, & apenas parte da histd
ria, porque entre o mundo dos engenheiros e projetistas de novos
equipamentos e o mundo real da produgac existe uma longa disténcia
a percorrer. Na pratica, a implantaééo/difuséo das novas tecnolg
gias seque um caminho diverse daguele idealizado pelos capitalis

tas.

8/ - Ncble, em seu ensaio de 1979, desenvolve este conceito. Para ele, gquando

T 0 "design" de novas mhquinas e processcs produtives € marcado pela  busca
de maior cantrole sobre a produgao e scbre o trabalhador, as  temologias
expressam em sua pripria materialidade as relacoes sociais que presidiram
seu desenvolvimento,
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*

Embora as tecnologlas carreguem em se@ corpo limites cla
ramente estabelecidos para o trabalho, o mnment$ de sua implantagac
abre um leque de alternativas, porgue ai pode tér um paso declsivo
a organizagao social do trabalho que acompanhar$ a inovagac tecng
16gica. HAssim, a fase de difus%o/implementagéoécaracteriza outrao
planc em gque as relagoes de forga entre capitalée trabalho condicio

nam a mudan¢a tecnoldgica.

Neste sentido, a posi¢aoc mais radicaléassumida historica
mente pelos trahalhédores, quando displem de oréanizagﬁes suficien
temente fortes para enfrentar os patrges, tem sido aéde barrar a intro
dugao de tecnolegias que desempregam e/ou desquilificam. Esta &
uma posi¢dac gue com 0 tempo revela sua fragilid%de, pois os seto
res ou empresas afetados pelo atraso tecnolégicd tendem a perder
competitividade e mercados, o gue pode levar a ﬁm desémprego ainda
maior. De qualquer forma, nossc intersesse & apénas demonstrar da
que maneira o equilibrio de poder entre capital e trabalho (e nes.
te caso em partlicular, a forga dos sindicatos} E muito importante
na definigao dos rumos da difusdec.:da inovagao técnolégica. 0 caso
da Inglaterra, onde a resisténcia sindical i indvaqao tecnologica
fol um dos fatores responsiveis pela perda de coﬁpetitividade de
certos setores da indlistria, exemplifica bem esth_posigéo extrema.

Mas agui estamos nos referindo, sobrethdo, ao fato de
que as lnovagOes tecnoldgicas, em si mesmas, nemésempre $ao total
mente fechadas no gque diz respeito as possibilid?des de utilizagao
do trabalho, isto &, nao pré-determinam completaﬁente as conseqlien
cias ao nivel das qualificagdes e controle por p?rte des trabalha
dores. O sistema de organizag¢ido social do trabaiho através do qual
a teenologia £ incorporada pode ter um papel igu?lmente relevanﬁe,

neste sentido.
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Novamente o caso da tecnologia de controle-numérico & es
clarecedor. Se nas empresas americanas e inglesas hd uma téndencia
de as geréncias estabelecerem uma rigida divis3oc do trabalho entre
operadores e programadores de MFCN, removende todo o trabalho inte
ligente, ligado ac planejamento e controle, da fabrica para o eg

critbric, hd relatos de que a +endéncia nas firmas escandinavas e
alemas € de que planejaderes, programadores, mestres ¢ operadoras
participen em conjunto das atividades de programacgio {Schmitz,
1984, pp. 23/24). Portanto,embora a origem & o degenvolvimento deg
ta tecnologia tenham sido marcados pela intencg&o capitalista de
centralizar ainda mais o controle da produgdo, o seu resultado & a
criagao da possibilidade e ndo da pnecessidade desta centralizagio.

A corfiguragdaoc da organizacgao do trabalho ao nivel das em’
presas, também sujeita 3s relagbes de poder entre capital e traba
lho, tem um pesc decisivo na definigao do sentido com que a nova
tecnologia € incorporada. A tradigao e a forga politica do sindi
calisme escandinave, bem como sua capacidade de estabalszcer 1imi,
tes ac capital e garantir sua ingeréncia nas decisdes de  empresa
que afetam os interesses dos trabalhadores {capacidade esta crista
lizada em leis que garantem estes direitos), podem ser tomadas co
mo hipdtese para explicar por gue a tecnologia do controle numeri
co tem sido utilizada, na Suéclia e na Noruega, de maneira a garan
tir aos trabalhadores um certo grau de criatividade, responsabili
dade e participagac nas decisdes da produgdc {Falabella, 1985).

Evidentemente isto tem limites e O argumento deve ser re
lativizado. Certas tecnologias, especialmente aquelas relacionadas
com a automagao rigida, trazem embutidas em seu desenho conseqlién
cias inevitdvels de desqualificagac e perda de controle imediato
dos trabalhadores sobre o processo de trabalho, A evolquo da in
dilstria téxtil brasileira nas {ltimas décadas (ver capitulo 2} exem

plifica iste vivamente,
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Ainda assim, temos de estar atentos para o asp?cto cru
clal de que & entrada em cperagao ¢ o use das novas tkcnelogias
tamhbém coloca problemas reais muito distantes da idealithEo da fa
brica sem trabalhadores. Cada estdgio do &esgnvolvimentb tecnolé
glco carrega os seus priprios problemas técnicos, dificuldades de
operagac ndo previstas no projeto, que fazem retornar 3 § competen
cia e dedicagac humanas a chave da produgio bem sucedida? Embora
O pProgresso técnico tenha sido feito 3s custas da desqualificaan
de muitas ocupagdes e da redugdo do poder de 1nterferencla direta

dos trabalhadores no processo produtivo, a desquale;caggo néozxng

re de maneira absoluta e pervasiva e nem o controle capi#alista s0
bre o processo de trabalho deixa de apresentar vulnerabilidades R
como acreditam os partiddrios da teoria da degradagio inexorével
do trabalho. Assim, parece haver uma dialdtica neste précesso:

"A desqualificacdc é uma tendéncia gque constan@emente Se
reafirma, mas & acompanhada pela criagao de nc%as quali
ficagbes., As inovagdes tecnoldgicas provéem o capital
de meios para reafirmér O controle no local deétrabalho,
mas ac mesmo tempo proporcionam a certos gruposéde traba
ihadores uma crescente forga para lutar por meihores sa
larios e condigdes de trabalho® (Schmitz, 1985é pag. 11}

Alguns dos estudos setoriais gue serao discutidos no prd
ximo capitvlo e os proprios achados e conclusGes de nossa pesquisa

confirmaem esta dinamica contraditdria.

Esperamos ter conseguide esclarecer, com estasé observg
¢Oes, algumas das mediagdes mais importantes para entendeﬁ o condi
¢ionamento pelitico a que estd submetido o progresso técdico. Nao
tivemos & pretensao dé g8gotar ¢ assunto, que & bastante?complexo.
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0 ciclo se fecha, voltando ao ponto inicial da nossa dis
cussao, onde avalilvamos as condigSes ou limites objetivos <¢oloca
dos pelo processo de trabalho aos movimentos dJdos trabalhadores.
Uma vez concretizadas, a difusdc e o usoc de novas tecnologias, em

associacido com certas formas de organizacao do trabalho, acarretam

'mudangas profundas na composicac guantitativa e qualitativa da clas
se trabalhadora e na posigdo estratégica de diferentes grupos de
trabalhadores em relagac ac controls do processoe produtive. Estas
mudangas repercutem diretamente nas possibilidades de resisténcia
dos trabalhadores, sejam estas expressas no plano sindical ou nao,
Compreender a natureza dessas nudangas e Suas relagOes com as in
tas trabalhistas parece—nos um passo crucgial nes estudos sobre a
classe trabalhadora. Afinal, os homens fazem sua histdria, mas 11

mitados por certas condigbes materiais.
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CAPITULO 2

TECNOLOGIA, ORGANIZACKO DO TRABALHO E O PADREO DE USO E CONTROIE DA
MEO~DE-OBRA - INDUSTRIAL NOS ANOS 70

8¢ nosso interesse primordial nesta pesguisa é avaliar
as implicagOes da adogao das inovagoes tecnoldgicas de base micro
eletrdnica para o uso e o controle da forga de trabalho na  indlis
tria avtomobilistica, € necessirio inicialmente estabelecer um gua
dro de referéncia que 48 conta de como tém evoluido, na indiistria
brasileira, ‘as rela§5es entre mudanga tecnoldgica, as praticas de
crganizagac do trabalho e os sistemas empresariais de gestac da
mao-de-ohra; privilegiando seu significado politico, como instru
mentos orientados para a subordinagac dos trabalhadores e a maximi
zagdo da extragac de trabalho, instrumentos gue condicionam pa,
droes especificos de uso do trabalhe.,

A partir do entendimento deste gquadro, de sua dindmica
e contradicdes e, sobretudo, de suas recentes mudangas, nosso estu
do ganhard mais sentide, 3 medida gue permitird identificar, rum
caso concreto, tendéncias que também afetam outros setores  indug

trials e outros segmentos da classe operdria,

Optamos por iniciar  a construcac deste pano de fundo
pela situacdo existente na década de 70. Como veremos neste capitulo,
a situagac politica e econdmica daquele periodo criou as condig¢des
para gue se implantasse um padrao de uso da mao-~de-~cbra caracteri
zado pela exploracao intensiva dos trabalhadores e pela utilizacgao
da rotatividade como instrumento de controle. As tecnologias, pon
to central de nossa atengao, funvionaram basicamente como um condi

cionante deste padrac. Em alguns setores industriais, elas criaram
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as possibilidades para que ele fosse implementado, muitas vezes fun
clonando elas mesmas como instrumento de controle e intensificagao
do trabalho. Em outros setores, no-entantof-ela5~restrlngiram.-eg
tag possibilidades.

Entender a situagdc prevalecente na década de 70 & funda
mental para nossos propbsitos, pois & a partir dela que terd . inf
cio,,ag'1Qngo dasfane5_BD, a constituigao de_um,nqvo;padzap_dexuti
lizagio da forga de trabalho, j& identificdvel, na indlistria auto
mobilistica. | |

. Na verdade, o grande contrasta entre 08 anos ?0 -3 80
ferg~se 3 alteragao substancial das condiqoes aconamicas,: tecnmlo
-gicas,,politicas_e trabalhistas sobre as guals se sustentou . a . si
tuagdo de uso do trabalho industrial na década anterior.. 0. pericdo
80-85 no Brasil foi marcado por uma pxofunda,crise-econém&cagugue;
se modificou as caracteristicas do mercado e o3 padrces de, éuncer
réncia na indistria, também criou condigOes para uma onda de inova
QO&S tecnologlcas, comn destague para a dlfusao de equipamentcs de
-base,micrqele;rgnicam_”Por outro lado, assistiu-se a uma . vigorosa
retomada do movimento operdrio, & progressiva democratizagdo . .das
- relagdes de. trabalho e & ampliagic dos dixeites,ﬁqs.t;ab;ﬁh#@g;gs;
muito mais reconhecidos na pritica, pelas empresas, do que pelo gQ
verno, tudo isto como um dos aspectos centrais da redemocratizagdo
do pafs. . ' |

: Mais 1 frente veramos gue & emergencia de um nnvc padrac
de uso do trabalho guarda estreita relaqac com. a mudanqa &%mas con
diqoesi._BQ:_1sto_elasgccnstituem uma peca fgndamengal_gq;xgsg:quﬁ

ro de referfncia e serdo examimadas no capitulo 3. . ... ..
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2.1 - Padrao de Uso do Trabalho & Industrial e seu Condicionamento

" Teenoldgico nos Anos 70

Como vimos, € bem recente no Brasil a consolidagio de uma
linha de reflexac sobre o processc de trabalho capitalista e suas
‘relagoes com as reivindicagdes dos trabalhadores. No entanto, is
to nao significa que nao tenham sido realizados, anteriormente, es
tudos da classe trabalhadora sob este enfoque, Sobretudo a partir
da segunda metade dus anos 70, & possivel encontrar trabalhos . pic
neiros sobre o tema. Nossa tentativa de caracterizar um padrac de
utilizagdo da forga de trabalho industrial nos anos 70 e de estabe
lecer suas relagoes com as tecnologias utilizadas baseia-se nos
principais achados e conclusdes levantados por estas pesqulsas,

A¢ fazer um balange da bibliografia sobre o tema, chamournos
a atengao o fato de que pesquisadores de outras disciplinas, que
nao as tradiciovnalmente conhecidas como cidncias sociais, foram
respons@vels por grande parte do esforgo de pesquisa realizado até
aqui%-j. Para ele contribuiu uma vertente dos engenheiros de produ
gac que inverteu a perspectiva normativa dos estudos desta Zrea SO
bre tecnologia e organizagac do trabalho, geralmente calcados nos
interesses da geréncia, e incorporou conceltos e técnicas das cién

2/

clas soclais para realizar a critica do seu prdpric oficio~

L/ - Ha Area das cifncias sociais destacam-se 0 trabatho pioneire ds Branddo 1o

- pes (1964}, realizado em uma indistria mecinica de porte médio, o de Ieite
Lopes {1978}, bageado na percepcao dos trabalhadores ztbre O prooesso ¢ as
condigies de trabalho nas usinas de aglcar, o de Pereira (1979), que empre
ende um caminho serelhante na indGstria textil, o de Hunghrey (1982), refe
rente d indistria automblla.stlca e © de Acero (1984), também no setor tax
til, este Ultimo 33 realizado na década & 80. MNeste capltulo deixames de
fazer referéncia acs 3 primeiros, 38 que a pescuisa de Brandao Iopes  foi
realizada em meados dos anos 50 e as outras duss s3o mads centradas na
questdo da percepcdco dos trabalhadores scbhre o seu universo de trabalho,ao
passc gue nosso interesse prinordial consiste em desvendar 05 mecAnismOS
de controle chjetives incorporados no prooesso de trabalho e nas politicas
erenciais de recurscs hunanos,

2/ - kpd se destacam o8 trabalhos realizados ou arientados por Fleury e Vargas
(1983 .
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"

Tambem foi impartante a contribuicao de um grupo. - de ééonomistas
gue aliaram, a tradiclonal preocupaqao com 08 aspectos IQuantitaté
vos da estrutura ocupacional e do mercado de trabalho, af anilise
da dimensio qualitativa do emprego%f.f B

Um aspecto positive que se tem evidenciado, a’?afﬁir des
ta situagio, & a eriagao da conscidrcia da* intefdiSCipliﬁaridade,
-Engenhexros; economistdas e cientistas Socials que tratam da.cpgstao
do processo de trabalho e de suas implicagdes para as’ lutas:ks tra
balhadores tém ccnvergido ne sentido de buscar esta interéiscipli
naridade; tanto a nivél tedrico como ‘metodoldgico; como condigao
necessdria para se enfrentar a complexidada ‘dos’ prablemas ihblacg
dos {abreu,; 1985, pag. 3). e

‘ A congcifneia de tal necessidade nos levou a ndo nos atex
mos exclusivamente ao campe das cifncias sociais; na bﬁs%a5da*refg
rencial tedbrico’a respeito do processé de trabalho ha*indﬁstfﬁabqg
sileira. A -ofientagdo se revelou. frutifera, pois passibllitou &
degcoberta 'de gue maltas das cuncLusoes & que- chegaram pesqaisado_
‘res de ‘disciplinas. diferentes, ainda que todos alinhados & critica
do’ precesso ‘de ‘trabalho capitalista, 580 compativais e complementa

‘res, Foi isto gue nos animou a suqerlr as: generallzagoes aprQSPn

‘tadas neste capitulo.

- 0Os estudos que agul serao comentadas tiveram coma faco o
'prOcesso de’ trabalho @ o uso da maO“de obra Ta industrla braszlez
'§?3 e 1981.

530 pesqulsas que precuram retratar a sxtuagao em setoros eB§€leL

ra, ne gerai cobrindc periodos que se encaixam entre -

'cos da. industrla (automoblllstlco, metalwmecanlca, canstrugao na
val,_fiagao e tecelagem, fibras sintéticas e’ siderurglca),kwseados
am’ eatuﬁos de caso realizadas em uma ou mals ﬁnpresas de cada setor,

3/ - Referimo=nos sobretudo ds pesquisas de Cmriat {1981}, Borges
{1983) e Schmitz (1985). R a
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Iniciaremos antecipando nossas principais conclusdes,

As diferentes pesquisas apontaram a configuracao, com ni
tidez, de um certo padrdo de uso e controle da forga de trabalho

nos anos 70, assim como dos limites e possibilidades que as tecno

logias e sistemas de organizagdo social do trabalho adotados esta
beleceram para a caracterizagdo de tal padrio. Essas tendéncias

poderiam assim ser resumidas:

1'- & caracteristica mais importante deste padrdo consis

tiu na super-exploragao ou exploracio predatdrica da forca de tra-

balho, baseada na intensificagdc do trabalho (através da aceleracdo
dos ritmos de trabalho e da extensdo da jornada pela realizagdo com
pulsGria de horas-extras) e numa politica consciente de contengasc
da evolugao dos saldrios bem abaixo do crescimento da produtivida
de.

2 -~ A submissao dos trabalhadores a estas condigdes exi
giu uma forte politica de controle, gue foi efetivada, no planoc po
C11tico e sindical, pela utilizagao dos mecanismos juridicos e do
aparato repressivo do regime militar contra as agGes de resisténcia
e os organismos de representagac da classe trabalhadora,

3 - O controle politico ndc era suficiente para garantir,
ao nivel das empresas, a submissdo dos operdrios & intensificagio
do trabalho, em ¢ondi¢fes de saldrios aviltados. Nas fabricas o
principal iﬁstrumento de controle das geréncias foi a utilizacdo

de altas taxas de rotatividade. A rotagdo elevada da mio-de-obra

garantia asiempresas livrar-se dos trabalhadores que niao se subme
tiam & disciplina, 3s horas-extras e i intensificagio dos ritmos
de trabalho?3ao mesme tempo gue funcionava como instrumento de coer
¢3¢ aos que permaneciam. Adicionalmente, algumas empresas langaram
mao da rotaﬁividade para rebaizar os salidrios, embora isto nio pos
83 ser apontado como a princlpal razao desta poilltica. A rotativi
dade funcionou sobretudo como instrumento de controle, no contexto
de estruturas hierdrquicas bastante rigidas e centralizadoras.



21,

4 - 0 uso de tecnologias modernas, alnda de base eletro-
mécAnica, teve um papel importante na definigdo deste padrao, no
sentido de condicionar suas possibilidades e limites. As pesgui

sas realizadas permitem perceber que, se o desenvolvimento tecne
logico da industxia no sentido da maior automatlzagae e integracgao
dos pracessos induatrials tendeu a reforgar o controle: gerencial
sobre 08 processos de trabalho (em outros termos, ampliar a .. suboX:
dinagao real dos trahalhadares}, isto nao ocorreuw de maneira. 1inear
e semn ambigﬁldades.__Os processos industriais mais. automatizados
e Integrados apresentaram uma dependencia de novo tipo. em relagaa
a certas qualidades da mao~de-obra, qualidades vinculadas a exigén
clias especificaﬁ do processo produtivo e que 1nf1uenciaram bastan
te o perfil ocupacianal e as politicas de. gestaa da. forga de traba
1hb,' A respeito das relagoes entre o grau de automaqao do proces
so. produtivo e o padrae de utilizacgao do trabalho,_duas situaqoes

puderam ser claramente diferencladas.

4.1 ~ Nos setores industriais cujo procesa& pmdutivc

A7

pode ser caracterizade como descentInue ou semi- automatizado—- as

4/'~ &dx;ﬂificadanente, d&finlECS oS processoe produtivms 695cunt1nuos ou. semi-
- automatizados oomo aqeles que, enbora incorporandc maquings em’ substitul
qao ao trabalho hunanc em um amplo conjunto de Operagoes, mantem - & inter-
vengao direta dos operdrios na produgao, sobretudo reglizando a integragao-
‘e a alimentacac das maguinas, mas tampdm se encearregendo . diretanente de
parte das operacoes de transformagac, pevido.a estas caracteristicas, rit
me de produgao & ritmo de trabalho estdo estreitamente vinculados - em al
tima instincia, o ritmo de producac depende do ritmo de trabalho qiabal
que se consegue- imprimir, ainda gue em segmentos. espec1ficos da pruducao
segam as miquinas que 1ngxﬁmzo ritmo ao trabalho. Ehxgeral a5 chamadas in
. distrias de forma, isto &, agquelds em que se- imprimen fonnas” as - mt.GridS'*
_primas, tendo em vista a produgan de produtos discretos, . 8AC A5 e rals
'frequant&nente se encaixam na definigao de prooesso descontinuo. £ o caso
C - da indGstria automobilistica, o8 construgac naval, da netal—mecanlca, da
”eletro~eletxon1ca, etc.
Emn contraposican, encontram-se 08 processos produtivna e fluxo cﬁmtinuo,
e representan o grau maximo de automagao e mtegrar;ao atmgldos na- manyu
fatura, Sao aqueles em que todo o pmocessanento e transferéncia de nete
xia—pruna, desde a prlne1ra astagao de trabaiho ateé o produta flnal, se da
sem que haja intervencao humana diveta. - Neste <aso, ‘ritmo @& trabalho e
ritmo de producas independem um do. outro, a medida que o trabaﬁxacxn51ste
basicamente no aauﬁpanhamento e conkrole dos equlpanenteﬁ autamatizad&s.
" Basicanernte cornxﬂxndaaaschmwx&ﬁ indlstrias de pnmnﬁﬁdade quimica
papel e oelulose, petzoleo, etc. — onde se manipulam: materias~primas vi
‘sando & alteragao de suas caracteristicas, atraves dg reaqces fibiCGFQU1mi
- pas, - Seus Enthos.ﬁmaﬂssa:adummsiauﬁs o
As vinculagoes que estabelecemos, indlstrias. de forma — processo desconti
nwo e indistrias de propriedade — processo ccntznuo, £ém 5 i's) referencia
a base produtiva eletro-mecanica. Como se verd adiante, a autcmdgao indus
trial de base microeletrinica veio tornar estas fronteiras mencs rigidas.
Esta classificagac baseia-se em Fleury {(1983), Schmitz (1945),Coriat{l983}
e Ferra et alli (198%5),
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inovagoes tecnolbgicas efetivamente favoreceram o controle e a inten

sificacag do trabalho, a desqualificagio das ocupacoes ligadas dire
tamente & produgdo 2 a utilizagdo da rotatividade como instrumento

de_controle. Duas indlstrias sdo paradigmdticas, neste sentido. A
indiistria de fiagdo e tecelagem & um paradigma da situagao em que a
tecnologia de ponta {as m3guinas mais modernas) trouxe embutida a

eliminagac das ocupagles mais qualificadas e a desqualificagdo das
demais profissdes ligadas 3 produgdo, ao mesmo tempo que centrali
zou as decisoes na geréncia e trouxe uma intensiflcacaoc do trabalho.
Isto criou & possibilidade de as empresas utilizarem ndo-de-obra pou
co gqualificada, sem experiéneia anterior e, por isso mesmo, mals
submissa & disciplina., Por outre lado, por se tratar de uma mao~
de~obra facilmente substituivel, era viabilizado ¢ uso da rotativi

- dade como instrumento de controle.

J& a situagdo encontrada na indfistria de miquinas-ferra
menta (metal-mecdnica) & paradigmitica no sentido de que as tecnclo
gias entdo @tilizadas abriam opgdes (havia flexibllidade), ou para
uma organizagdo do trabalho mais centralizada, baseada em principios
"tayloristas", com parcelizagdc e desqualificacdo do trabalhe, ou
para a maior descentralizagao, baseada na habilidade, no conhecimen
to e na participagaoc dos trabalhaderes no planejamento da produgio.
Heste caso, a tecnologia deixava uma ampla margem de escolha para
as decisdes referentes i organizagao do trabalho, que realmente ti
veram um pesb decisivo para o uso da mao-de~obra. Verificou-se gue
a esmagadora maloria das empresas optou pelo primeiro modelg, aumen
tando as possibilidades de substituicao dos trabalhadores e abrindo
espaco para polliticas de rotatividade elevada.

Nos demals setores de processc descontinuo, a situagdo en
contrada estava num meio-termo entre esses dois paradigmas, mas um
trago comum em todos eles & o .fato de gue a tecnologia, ao diminuir
as exigéncias de qualificagdo do pesscal de produgac, criou a possi
bilidade para o uso da rotatividade elevada.

4.2 - Ho entanto, nos setores industriais de Processo

continuo auvtomatizade (fibras sintéticas e siderurgial, a natureza
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dag teendlogias adotadas foi responsidvel pcrrumd%situagﬁcﬁdiféranﬁ
em termos da utilizacdc da mdo-de-cbra. Devido @ sua&iﬁ@e@b&géo e
0 estdgip mais avangade de automagao em gque se émCOntraﬁdehpﬂxﬁg
sos de trabalho nestes setores, o controle imediato da geréncia sg
brée o prosesso produtivo & ainda maior do que nos setores Ge proces
8o’ descontinuo. A caracteristica comum dos trabalbos ligados'd pry
ducdo & o acompanhaménto (monitoragae) das midquinas & processos
com interVEnqﬁes-ﬁE'éaréterfreguladdr-determinadas-porﬂeﬁentuéisig
regularidades  (ou a comunicagdo de irreguiaridadeé-maiérés-&Gs 3u
perviseres};ifPor-1stofas?exigéncia5162-quaiificégéo}”&ﬁ?qefai,taﬁ
bém nio s3c elevadas. Mas a malor sofisticagdo efaiintegragﬁb des
ses processos industriais impdem, para queéasdempresésfaiiﬁiam- in
:dicesfde%prcdutividadeie'qualidade'adéquados;'umafalté-ﬁﬁﬁfiabili-_
dade no desempenho dos trabalhadores. A coopEIaggo¥e¥65$inﬁé£essa
ativo pelo trabalho sdo qualidades fundamentais exigidas dos operd
rios. Esta exigénela ultrapassa o nlvel do' trabalhador @ndividual
e se coloca no'plane da responsabilidade do trabalhador @ coletivg.

As caracteristicas proprias da tecriologia dos processos em’ - fluxo
contInue: requéren um tipo de organizagdc do trabalho baseada na oo
operacio em equipes, muitas vezes com certo grau-aefauﬁghemia; ne
cessiria para gue se possa atender'situagﬁes?néofpreV£3tﬁs;**ﬁTudb
isto se reflete To uso ac'trahalho.'-Erdevido-a-eStas=e§pecificid§

des ‘que as’ pesqu;sas ‘realizadas nestes satores, an cantrarzo - dos

-anteriores, encontraram politicas dé pessoal orlentadag para & es-
tabiliza¢do da. for¢a de trabalho, sustentadas no pagamento ‘de” sala
rios mats altes’ (em’ relaQac ac mercado), na criagdo de  oportunida
des de carreira funcional e na difusic de uma politica de eénvolvi

mento dos trabalhadores com os objetivos das empresas.’ Embora a
contencio salarial e a realizagBo sistematica de horas-extras tam
pém tenham atingide os operirios das ind@strias ‘dé processo conti
rvo, nos outros aspectos a utilizacdo da forga de-trabaihmﬂera di-

ferEnciada COm relagaa aos demais setores, &ev;de ATE llmltes colo

cados pelo tipo de tecnclogia gtilizada.

Estas conclusﬁes, elaboradas a partir do exame dos estudos
de casc gque em gseqguida discutiremos, a0 mesmo tempe gue refletem &
importancia das inovagbes tecnoldglcas na definigdo das caracteris
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ticas da ut;lizagﬁa dq trabalho, permitem perceber uma dialética
neste processo, $Se o maloy grau de automagdo e lntegragdo dos pro
cessos contlnuos acarxeta a eliminagdo da intervengac direta do
trabalhador no processo produtive, porx outro lado  criam—se novas
dependdnclas da produgfo ac trabalho humano, que implicam em novas
gualidades, individuals e coletivas, como a conflabilidade e a
majior disposicdc para o trabalho em cooperagéoéf. Voltaremos a es
ta questEo,.que constitul um dos eixos centrais de reflexao de nos

sa peaguisa.

E clarc que as relagBes entre tecncloglas e uso da forga
de trabalho tém que ser entendidas no contexto politico e econdmi
co de cada conjuntura, Se certas tecnologias criavam possibilida
‘des para a intenslficagdo do twabalho, o usc da rotatlvidade como
instrumento de controle, o uso preferenclal por trabalhadores pou
co qualificades e o rebaizamento dos saldrloes, as condigoes que
permitiam qﬁe isto se efetivasse, desde o final dos anos 60, foram
criadas pela politica aberta de marginalizagao da classe trabalha
dora, adotada pelo regime militar,. Naa apenas a repressaoc da ati
vidade sindical e politica da classe operdria, que debilitou sua
capacidade de resisténcia & super-exploragfo, mas tedo um conjunto
de pollticas econBmicas, sendo as mals significativas a pollitica
" salarial de arrocho e a 1nstitucionalizag$b da instablilidade no em
prego {(FGTS}, tornaram viavel a realizagao das possibilidades ing
eritas na utilizagdc de tecnologlas medernas.

Véle a pena retomar a discussfo dessas tendéncias a par
tir da anilise da situagio de cada setor industrial,

57 - A formulagso original em que nos baseamos para deserwolver este ponto  en

' oontra~se am Scimitz (1985). No entanto, trabalbos da decada de 60 como
os de R, Blauner e $. Mallet 3A registravam este novo tipo de dependéncia
da producdo ao trabalho nas indistrias automatizadas. Gallie (1981) faz um
palango dessa literatura e trata, em sua propria pesquisa da questan,
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2.2 - Indlstria Automobilistica

xniciamos com esta indistria e, devido ac nosso interes
se especiflco, nela nos deteremos com mmar detalhe. o

0 excelente trabalho de Humphrey (1982} trouxe uma con
tribuigao de0151va para a compreeasao da utilizaqao de ' trabalha
na inddstria brasila;ra dos anos 70. Baseado en obsarvagao &1re~
ta na fdbrica e ementrevistas com 200 operdrios e fﬁnC1cnarxas de
_ gerancia de uma das maiares montadoras de antemevexs,'aperando na
'regiao do ABC sua pesquisa concentrou—se na avaliaqao da pcliti
-ca de salarios, de estabilidade no emprego e de disciplina na fa
bzica, relacxonanéo»as com a atividade 51ndical e a  _pesis§enc1a

dos operarios a estas politicas.

' Suas conclusoes mais impartantes, quantc as'g pcllticas
de gestaa da mao de obra, referemﬂse prec1samente a exploragao in’
tensiva aa forga de trabalha e ao uso da rotatividade como instru
menta da coergaq _embora aponte uma politica de salarics bastan
te especiflca da 1ndu5tria automobillstlca o

_ _ Quais eram as eondiqoes de trabalho e pagamento dos tra
balhaderes da 1ndustria automcbilistlca na epoca? De que maneixa

qpamvac)sisuma de controle na fabrlca°'

Humphrey constatou que oS salarlos dos operarlcs do se
tor autoﬁobilistice, em sua maiaria nao- qualificados & semi—quall
ficados (de acordo com a classiflcaqao das empresas), eram' altos
em comparagace ‘com os saldrios pagos nas demals inddstrias. Toman
dc dados do IBGE e do DIEESE de 1974, verlficou que o8 sala-
rios médios dos trabalhadores ligados a produgam. do qetor ﬁe ma
terial de’ transpartes eram 70% mais altos que o3 dos trabalhado
res da industria textil. Tomando as montadoras em separado, a mé
dia salarial era 75% mais alta do gue a dos demais setores refe
rentes 3 categoria dos metalfirgicos {auto-pegas, mecdnica, mate
rial elétrico, etc.) {Humphrey, 1982, pp 58 & 59).
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- Isto, no entante, nac significa que os operdrios desta
indlistria n3c tenham tido perdas salariais significativas na dé
cada de 70. Humphrey demonstra {pig.81) gque entre 1972 e 1975
houve uma queda pronunciada dos saldrios reais, uma vez que 0 mo
vimento dos saldrios no setor acompanhou a tendéncia geral dos
acordos salariais, que por sua vez seguiam a variagae do Indice
oficlal da inflagao. Ocorre gque neste periedo o governc manipu-
lou o5 Indices oficiais, para manter a inflagio artificialmente
baixa, reduzinde com isto os malirios reais. Mais importante,dg
rante todo ¢ periodo de 66 a 74 a evolugio dos salirios esteve
abaixo do crescimento da produtividade do trabalho. A situagdo
pode ser retratada pela observagdo de gue "durante o periodo do
milagre, 1868~1974, os saldrios reais baixaram ligeiramente, en
quanto gue aumentou cerca de 71% o nimerc de veiculos produzidos por

empregado” (pag. 83, grifo nosso).

‘Apesar dos diferenciais de salirio em relagio ao merca
do, cujo sentido para as montadoras veremos a seguir, esta pes
guisa demonstrou que, no que diz respeito ao arrocho salarial,os
trabalhadores da indistria automobilistica ndoc estavam isolados
dos azares da classe operaria em geral, depois do golpe militar™.
0s operdrios sentiram a contencio dos seus ganhos abaixo da in
flagdc e do aumento da produtividade e tinham consciéncia de gue
as indlstrias podiam e deviam pagar mais. PEsta conscidneia e a
revolta contra a manipulagéd dos Indices foram fatos decisivosna
retomada do movimento operdrio neste setor, na segunda metade

dos anes 70.

‘Embora seus salirios fossem mais elevados do que os de
vutras indlstrias, os operarios das montadoras, especialmente os
de funilaria, pintura ¢ montagem, eram submetidos a uma situagao
de extrema intensidade de trabalho,
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o Os depoimentos colhidos.pér Humphrey -junto aps  operd
rios e mestres evidenciam a intensificagdo do ritmo de . trabalho
obtida pela pressac das chefias sobre:QS'trabalhadqreg};ipég;&ﬁh
A empresa chegou a abandonar a cronoRetragem para. .acelerar a
produgie, colocands -nas ndos dos mestres a fungaoc de reorganizar
- as tarefas de maneira a amentar a fabricaqﬁqzdeacarrosﬁﬁam o nes

mo nimero de operarios.

_ . A intensificagao do trabalho também se fez sentir atra
vds do abuso na realizagdo de horas-extras. Foi_can&tatada gue
.naguele periodo era comum uma semana_basica-de:trabalhb:de 56
horas! (pdg. 90). Os trabalhadores eram normalmente reguisltados
-para trabalbar aos. sébados e domingos. Além-disto;~gs}ggndigaea
de seguranga. e saude eram bastante insatlsfataxias. h;;33,

Salirios evoluindo bem abaixe da produti&idadé, inten-
sificagdo do. ritmo de trabalho, extensao da- jornada, estas eram
as condigoes que caracterizavam a sumer-explmragao da: forga de
_t:abalhe,na,inﬂustnia,agtamobilistica_ate o_final.dos.anqs 740,

. Para submeter os trabalhadores a.estas cgndiéﬁas e man
ter o ritmo de produgac que desejavam,;aa;mantadaragr;ﬁ:ianqaram
mie de um sistema- de. controle montado sobre a polftica de - saldrios
e a de rotatividade. . e

- Come vimos, o setor automebilistico operava. com um dife
rencial para mais de salarios, em comparagao com ouwtras . indis
trias, Humphréy sugere gque a explicagaoc para esta politica de
ve ser buscada nas origens do fordismo. - Ela . também ;foi neces
sdria - no inicieo do século, na indistria. automobilistieca: ameri
.gana, com a introdugac da linha de montagem, Citandozﬁnaverman,
Humphrey retocma o argumente da introdugdo da jornada de 5 dblares
por Ford, do pagamento de salirios ﬁais altos para quefas traba=-
lhadores agllentassem a disciplina e o esforgo da linha de montagem.
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A idéia basica &€ que, nos EUA dos anos 30, como no Bra
sil dos 70, dada a intensidade maior do gue a média € @ monotonia
extrema do trabalho nas indistrias de automdveis, o pagamento de
saldrios mais altos era a inica maneira de assegurar uma forga de
trabalho que se submetesse agquelas condigles, impor a disciplina
e garantir o fornecimento adequado da ma3o-de-obra que substituis

se agueles que ni3o se adaptavam. .

Associada & politica salarial, a rotatividade elevada
atuava como instrumento de controle, além de funcionar como um
freic para a elevagdo dos custos da mio-de-chra:

"{...) Be os trabalhadores estdc seguros de Feus empre
gos, os saldrios altos ndo seriam um incentivo  para
trabalharem mnuito e se submeterem 3 disciplina. Mas
se o5 trabalhadores sabem gue podem ser demitidos a

gualquer hora, e gue em algun momente futurs os mes

tres estarao selecionando operirios para serem demiti
- dos, entdsc a perda potencial do emprego, acompanhada
dos salarios altos, se tornaria uma .ameaca e uma restry

- gao reals". (pdg.113, 114, grifo nossa).

‘Com efeito, Humphrey encontrou taxas elevadas de rota-
tividade. Nas seis firmas automobilisticas da Grande Sdao Faulo,
as taxas anuais de demissbes variaram entre um minimo de 13,4% e
wn maximo ‘de 31,9% ac ano, durante os ancs de 1977 e 1978. Anali
sando os dados em maior detalhe, constatou-se gue cerca de 2/3
dos operarios gue deixavam as empresas, o faziam depois de mais
de um aneo ‘de emprego, sendo gque entre 75% e 90% delesg nic o fa
ziam voluntariamente, mas eram demitidos. Humphrey cita uma pes
qﬁisa realizada pelo Sindicato dos Metaliirgicos de Sio Bernpardo
do Campo (pp.96-98), segundo a qual mais de 50% dos 500 trabalha
dores demitidds pela FORD em 1877 tinham mais de 4 anos de /m
presa; entre eles, guase 30% eram operadriocs qualificados. Isto
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demonstrava gue nem mesne o8 gualificados estavan protegidos da
politica de rotagdo da mio-de-obra.

A permanente ameaga da perda do emprego funcionava co
mo. um instrumento de coergao eficiente.”a disciplina, o controle
¢ o medo estavam difundidos“ nas duas fabricas pesquisadas ainda
gque o0s 0perarlos considerassem gque ali o clima era. menos tenso e
oz mestres mais liberals de gue nas outras mmntadoras em que £

veram experiéncia;.

A hierarquia na. fabrica era rinida, centralizadage au
toritdria. A autoridade dos mestres era fundada scbretudn no-pg
'der absoluto. que. detinham sobre a continuidade Qo emprego. Eles
podiam sugerir a dispensa dos operirios e exam. encarregaﬁos da ge
legdo dos horistas a serem demitidos guando havia cortes de pes

soal: .

“Os cperarlos ficavam ansiosos pard nao desagradar al
”,gnem com. tanto. poder sobre eles.. Do mesmno modo, relu
'.,tavam em r&clamar sobre suas cargas de trabalha ou ho

” ras—extras,_se isso pndegse ser considerada come. 13m
sinal de que ndc seriam capazes ‘de fazer um determing

__,do_séryigo.:(,..} 0. facdo era mencionado comffreq&én—

~ cia nas duas fébricas (...). O fato de os - saldrios
‘sersm relativamente altos nas ind@strias automobilfs-
ticas fazia com gque & maloria tem&gse;asydemﬁssées" .
o1). B '

E muito importante, a nosso ver, a ressalva de quﬁwey
de gue & premzssa basica, para gque tal sist&ma de controle e
uso da mao-de-vbra se lmplantasse, eram as condigges __pmliticas
da;époga.,_Ele~se_austaﬁtou 0a repressao dayﬁstada,aab:efa_gemovi
mento sindical e sobre a militd@ncia de base, e tambdn. no funcio-
namento. das instituigles e regulamentgs-bdypurativiatasﬂr&ﬁeren—
tes as relaqaes'de trabaiho,que reforgavam o carater -autoritd
ric do Estado.
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O controle do aparelho repressive reforgava e se articu
lava com o controle da empresa. Humphrey cita varios casos em
que veorreram conflitos e az empresas recorreram as forgas de se
guranga oficlais, que atuaram em conjunto com as guardas priva

das..

Embora Humphrey n3c tenha se detido na questao de como
a tecnologia e a organizagdo do trabalhe influenciaram a utiliza
qéo da forga de trabalbho, um exame ngstes aspectos ,a luz das
caracteristicas basicas do processo pgbdutivc na indlstria auto-
mobilistica, revela que de fate a tecnologia condicionava as possi
bilidades das politicas administrativas orientadas para o contro
le. Mais do gue isto, na produgdo de automdveis a tecnologia @&

parte inteégrante do sistema de controle.

Na verdade, a evolucao do processo de produgac de auto
mbveis, até a crise dos anos 70, constitul um caso exemplar  de
unidade indissocifivel entre inovagdo tecnoldgica e organizagao
taylorista do trabalho, ambos se influenciando mutuamente, A
principal resultante desta unidade & a linha de montagem mecani-
zada, que "resolve tecnclogicamente alguns dog problemas centrals
na organizagio do trabalho" (Schmitz, 1985, pdg. 13).

‘A linha de montagem fordista & resultado da associagao
entre a parcelizacde acentuada do trabalho - até a definigide de
tarefas muito simples, repetitivas e realizaveis em curto espago
de tempo - e a subordinacic dos operdrios a um esteira rolante que
traz o trabalho atd eles. O "design” deste mecanismo traz impli
cita a extensao atké oz limites do possivel, no campo da tecnolo-
gia eletré-mecdnica, do principio da separagdo entre concepgao /
controle e execugdo do trabalho, reduzindo ac minimo o uso da
inteligéncia e capacidade de discernimento dos trabalhadores.
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A linha de montagem constituli ela mesma um instrumente

de controle técnico, que subtral acs trabalhadores seu dominio nac

apenas sobre o conteldo do trabalho mas inclusive sobre o seu rit
mo. Este tipo de controle nao substitui, mas facilita enormemente
o controle burocratico exercido pela estrutura de mande e  pelas

politicas de gestdo da mﬁo-de—cbraéx.

Uma das conseqfiéncias da linha de montagem para 0s traba
lhadores € a intensificagao do trabalho. Ao eliminar a necessida
de do carregamento manual de peg¢as e de deslocamentos dos operd
rios, ela reduziu drasticamente a porosidade da jornada de traba
lho, aumentando a percentagem de tempo de trabalho Gtil, Além dig
to, como a geréncia controla sua velocidade, & um Obvic instrumen
to de aceleracao do ritmo de trabalho,

Isto nao elimina o papel das chefias, como bem ressalta
Humphrey, na pressac para obter Indices mais altos de produtivida
de, inclusive porgue nem todas as etapas do processo de produgdo
de automdvels estac organizadas ao longo de esteiras autowdticas .
Mas a intensidade do trabalho na indGstria automobilistica estd es

-

treitamente vinculada & evolugdac do seu processe de trabalho,

Outra conseqgfiéncia significativa da introdugdao e progres
siva extensdo da linha de montagem convencional négta indistria tem
sido a desqualificagao dos trabalhos ligados diretamente & prody
¢doc. Estudos efetuados na Europa e nos EUA nos anos 6G/7¢ (pp. 70~
73) indicaram que entre 3/4 e 4/5 dos operdrios de produgac das
montedoras eram ndo-qualificedos e semi-gualificados, sendo gque a
diferenga de qualificacido entre esses dois grupos nio era muito
significativa, 34 que a maior parte das ocupagoes semi~qualifica
das nao exigia mais do que um curto tempo de treinamente, em geral
realizado no proprio servigo, Deve-se acrescentar gue mesmo as
ocupagdes gqualificadas na indlistria automobilistica nac exigem um
grau de conhecimentc e habllidade superior dquele encontravel em
média ne mercado, A  balxa  preporgac de  trabalhadoires

6§/ ~ Scbre o8 conceitos de controle téanico e controle burocratico do  trabalho
wer Edwards (1979}, especialmente os capitulcs 7 e 8.
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gqualificados &€ decorréncia da fragmentagio do trabalho e da auto
macdo implementada, aindacnmixmgwnﬁ_tecnoiogia eletro-mecadnica,
en alguns setores (por exemplo; na usinagem}. . Como consequéncia ,
a ndo-de-obra, em geral, & facilmente substitulvel.

A adogac pelas empresas de uma politica deliberada de
alta rotagac da mdo-de-cbra, na década de 70, nio foi uma decor
réncia necessdria da tecnologia e do sistema de organizacic  do
trabalho entao empregados na indlistria automobilistica. Mas eles
criavam a oportunidade para que tal politica fosse viabilizada
Eles interferiram também na limitaglo das oportunidades de car
reira, uma vez que o £f0880 entre operdrios qualificados e nio
-gqualificados & muito grande.

A pergunta gue se coloca hoje, em meio a uma onda de
inovagbes tecnoldgicas que estic alterando profundamente proces
sog e produtos na Indistria automobilistica, a par ldo  cresci-
mento ancrme do poder sindical e dos organismos de representagaoc
de base, & se e como tals mudangas estdo alterandc o use e o con
trole da forga de trabalho. Esta & a questao central que nos
celocamos neste trabalho,

2.3 - IndGstria de Maquinas-Ferramenta

Na Area da metal mecdnica, a Gnica pesguisza em proces
s0 de trabalho, durante os anos 70, foi realizada por Fleury
{1983}, junte a 32 empresas produtoras de  mdquinas-ferramenta.
Seu interesse bisico nac era a tecnologia, mas identificar os
sistemas de ofganizaq&o de trabalho adotados e og motivos gque
levavam as geréncias a adotd-los., Em funcido deste enfoque, sua
pesguisa também nio se deteve em levantar procedimentos e dados
precisos relativos 4 gestac da forga de trabalho. Ainda assinm,
muitas das informagdes gualitativas deste trabalho confirmam as
tendéncias bisicas gue agui sugerimos.
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_Fleury constatou que a malor parte dasg indiistrias adota
vam um sistema de organizagao do trabalho - por*e&eﬁdehbmihado Re
tinizagic do Trabalho - semelhante ac preconizado pela escola de
Administracio Cientifica (Racienalizacio do Trabalho), has que se
diferenciava deste em aspectos importantes. A Rotinizagéo com
preendia: B

S - seParaqao do planejamento da execugaoc’ das “tarefas
até um- nivel convenliente, em gue era possivel a utilizagao de tra
balhadores: sem conhec¢imento sobre © processo & o produto; s pe
riodos de. treinaments necessirios eram bastante curtss; o plansia
mento da produgao. era centralizado na gerenuia,:ﬁﬁse ela familiar

ou profissional;

_ . = em decorréncla da simplificdgao das tarefas, uma gran
de facili&ada de substituicac temporiria ou permanente ‘dos traba~
Jlhadores; e, com efeite, Fleury encantrou,-nas~empresas Ggae adeg&
vam a-rotinizagao, altos Indices deurotatividade-é‘abﬁéhtéfSMO: |

. =@ estruturagdo de um sistemafhier&rqﬂicafvérfidalizaw
do para a coordenagdo e supervisdo das tarefas; isto ‘eliminavagry
pos de trabalho e contactos entre operarios para a coordenagao do

fluxo prcdutlvo.

. Mas, diferentemente da Racionalizaglo, a Rotxnxzagaon@c
levava o-planejamento. das. tarefas até o estabelecimento da’manei-
ra G6tima: de produzir. Em nenhuma dag empresas encontrqu.se-a ore
nometragem de tarefas dissecadas, segundo oz principios da’” Adml
nistragio Cientifica, de maneira a se atingir o maximo de produti
vidade. . . L

" Na: verdade, Fleury nac encontrou uma situadio homogénea
entre as empresas. Embora a maioria delas tenha optado pelo es
quema rotinizagao/desqualificacaon/alta rctativi&adé;”ﬁ6ﬁ§é°° exce
¢0es a esta regra, cujoexame & bastante revelador. Sua pesquisa
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apontou gue um pequenc nimero de empresas utilizavam um sistema
bem mais descentralizado, com uma alta porcentagem de operdrios
qualificados. UNessas fdbricas {e esta nos parece ser uma ques
tac-chave) as geréncias estavam particularmente interessadas na
gualidade da produgdo, cow base de sua estratégla de mercado, e

procuravan explorar as possibilidades de utilizar os conhecimen
tos dos operarios. Essas geréncias ressaltaram a importéncia de
sa reter a mao-de~obra qualificada para a consecucgido dos objeti
vos técnicos de produgdo, seja pelo pagamento de saldrios mais
altos que:os da merxcado, seja pelo estabelecimente de um siste
ma de qualificagao e carreira progressive. Nessas indistrias a
_taxa de rotatividade exa mals baixa e muiltas das decisdes rela-
tivas ao glanejamento e controle de produgac eram tomadas pelos

mestres e operdrios.

Com base nestas discrepancias, Fleury concluiu nao
ser possivel justificar os esquemas de organizagdo do trabalho
apenas a partir dossistemas  técnicos de produgdo, uma vez gque
empresas com problemas de produgdc semelhantes estruturavam- se
de maneiraé bastante diferentes (padyg.99). Em outros termos, es
ta pesguisé revelava que, embora a tecnclogia condicione a orga-
nizagdo do’ trabalho, esta nom sempre & uma decorréncia necesséria da

tecnologia.,

Mas o que, entdo, levava a maioria das empresas a
optar pela'rotinizagéa? Para Fleury a justificativa nao estava
na produtividade, uma vez que as geréncias nio adotavam og mé-
todos de administragdo cientifica para determinar a melhor ma
neira de produzir, Para ele "a organizagac do trabalho na in
distria parece refletir, principalmente, os aspectos socials en
volvidos na questao, colocando em segunde plano os fatores téc
nleoos, relacionados acs objetives de produtividade® (pag.93},
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Assim, por exemplo, & adogdo de sistemas hierérquicos COm
plexos encontxaria sud explicagdo no objeLivu gerencial “de gvitar
qualquer contacto direto entre os operarios, e SHO que seja para a
coordenagao do fluxo produtivo®. A conclusaa mais abrangente de

Fléhfy“fci"assim formulada:

"G tfabalhd na produgdo nao é organizado dé'fﬁfﬁéxquetﬁi
1ize a mao-de~obra de maneira efliciente, mas de Forma que a desgua
lifique & desorganize, minimizando a posslbllldade de surqimento
de conflitos dentro da fabrica. Em outrns paLavras,'os Centros de
Decisic {Gerencias) ‘saerificam a eficiéneia para evktar problamaﬁ
com & ma0mde-obra (pag. 106, grifo noaso}' Absim, flcaria evi

denciado um ponto nevralgico das contradlq095 do capitalismo- "o
objetivo de mixima produtividade & sobrepujada pelo de minimizagao
dos confiitos entre o capital e trabalho® {pag. 1065 . '

Sao muitas as evidenc1as 4o trabalho de Fleury que apon
tam no sentido de confirmar as caracterlsticaa do padrao basico de
uso da mao—de—obra prevalecente nos anos 70,_conforme apresantamos
no infcio deste capltulo. A rotlnizagao funcloneu como lnstrumen
to de controle, a0 mesmo tempo que a desqualif;cagao a eia asso¢1a
da aumentava a substltutibilidaae das trabalhadores, garantlndo a

implantaqao de uma rotatividade elevada.

Mas a leitura desses dados qualitativos nos sugere algn
mas canclusoes dlferentes, ainda que a falta de dados quantltati
vos (principalmente sobre saldrios e rotatzvidade} diflcultem uma

interpretagao mais precisa.

Inicialmente nos parece possivel questionar a  :&éntradi
&30 apontada, entre a rotinizagao como sistema de orqanizagao do
trabalho e a maxlmizagao da prﬁdutlvidade. Nem sempre o aumento
da progu¢a0 por trabalhador tem gue passar por sistemas c;entiﬁcﬁs
gue visam 3 eficiéncia da tarefa. A eficiéngia da coergao pode se
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revelar mais lucrativa, embora menos cientifica, como demonstra o
exemplo do abandono da cronometragem na inddstria automobilistica
(ver pag., 27}, © poder dos mestres no “corpo a corpo” com os ‘ope
rérios, especialmente numa conjuntura repressiva, pode revelar re
gultados taoc produtives, que torne desnecessdria a utilizagdo de
métodos sofisticados ¢ caros de estruturagao de cargos, sobretudo
am empresas de menor porte.

Ademals, ainda que o aumento da progutividade seja am

dos instrumentos (mas ndo o finico) da maximizacgdo dos lucros, naoc
podemos perder de vista que o compromisso primeiro das empresas é
com a sua lucratividade (e nao com a produtividade e a eficiancia),

assim como- 0 do capital & com sua valorizaclo. Outras pesquisas
realizadas, especialmente o trabalho de Humphrey, nos sugerem que
as empresas se orientaram no sentido de maximizar sua lucrativida
de pela exploracio intensiva da forga de trabalho, o que incluia
n3c apenas. a intensificacgdo do ritmo de trabalho, mas também a con
tengao salarial e a realizagdc abusiva de horas-extras (nem sempre
pagas devidamente}., Com tantas possibilidades de redugac dos cus
tos de mdo-de-obra, as empresas podiam abrir mao da eficidncia na
producio, istoc &, do planejamento detalhado de tarefas Jque garantis
se 0 maxime de qualidade com o minimo de tempo de trahalho por pro
duto.

Reste sentide, parece-nos fundamental entender como a
situacao especifica do mercado de produtos favoreceu uma tal estra

tégia de aumento da Jucratividade. As excegbes encontradas j£led

Fleury quanto ao uso da rotinizagdo nos parecem reveladoras, Ele
sallienta que as geré&ncias que optaram pelo esquema rotinizagdo/des
qualificacao estavam mals interessadas na redugao de seus  custos
salariais e utilizavam a pra3tica da rotatividade elevada como maio
de obté-la (além de serem reforcgadas pela politica salarial do go
verno). Em compensagac, as pohcas empresas que estavam primordial
mente preocﬁpadas com & qualidade dos seus produtes, devido a uma
insergao particular no mercado que as empurrava em diregiao a esta
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estratégia, adotaram esquemas mals descentralizados de organizagho
do trabalho, empregando percentagens maiores de mao-de-obra guali
ficada. . ' L

_ _ Ora, na conjuntura em que fol realizada a pesquisa, ~ ©
mercado protegido {de competig¢io externa) das industrias de; méqni
nas-ferramenta encontrava-se em plena expansdao. A obtengao de al
tos Indices de gualidade ndc era um aspecto tdo decisivo na amplia
Qéb da:éﬁéS”Géﬁdﬁé.é 1dcros, como acenteceria em um-meréadoa mais
estabilizado Qnde o crescimenta de uma empresa. dependesse da su&
traqac de fatias de mercado dos concorrentes.. - Em suma,. ‘naquela con
juntura, em que a expansaa estava garantida para todas as . Eirmas
gue operassem COm um mlnima de eficiéneia,: 2% enpresas. gram estimy
1adas a centrar sua eerategia de luc:atividade L expleraqam in
_tensiva do trabaiho 2. na reducae dos custos. $aiariais. Fara bﬁwﬂ,

a ratini?aqao COntribuia nao apenas com 4 reducac da quantidade ne
cessaria de mao-de ohra quallficada, cemo COm: & vxab;l;zaqaa da ro

tatividade, que. funcionava COMO lnstrumento e submxssa@ As . condi

_goes de exploragao £ comd. um fator a_ mals de reduqao é@s saunzo&z.
iNao 8 demais 1n51stir en que esta sitnagao 80 fol. p0531vel face @&

existencia de um Estado repressor, Gue mantinha AT fezree controle
sobre a ciasse trabalhadora e seus organismos sindicais e pollti
gos, além de sustentar uma pollitica salarial gue teve um peso daci
_S;voanesﬂe:mac&nismoide espoliacac. ' ' o '

. Salientar. as condigoes do_metcaﬁo_na.décadaﬁdeﬁ?ﬁié um
aspecto importante para avaliar a guestlo das politicas dé’ inovagdo
tecnoldgica e-de gestdo da forca de trabalho, Como veréméé*no'prﬁ
ximo capituls, esta situagio sa'modificoufa-partir- de 1981. U

3}/ ~ Areferéncia’ds oondigfes de mercade Jo setor nos anos 70 f@l extraida da

__pmtpria avaliagac que. Fleury (1985) fez posteriomente, 30 buscar. entender

T ps determinantes das inavagaes introduzidas pelaq RESMAS empresas, durante

. & deada de 80, em sUas pohtwas d¢ organizagdd do trabalho: "Resim.g pre

;cﬁsosobse;vnx_quc as empresas estudadas. situavam-se . BUHinLerdQ em: oxpan

‘gag, protegido @ subsidiado, qum lhes permitia serem ineficientes®  (pdg.
60). O que ndo significa gue nao fussem lucrativas.
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mercado mais competitivo, onde a qualidade dos produtos tornou-se
uma arma mais decisiva na disputé entre as empresas, comstitulu for
te estimulo para a adog¢io de novas tecnologlas e novos sistemas de
organizagéa do trabalho, com conseqiéncias importantes para a uti
lizagio da mic-de-obra.

Assim, nac nos parece que a idgica econdmica tenha sido
sobrepujada pela ldgica polftica, na opcac que as empresas fizeram
pela rotinizagdo, como parece sugerir Fleury. Tampouco parece ha
ver uma dicotomia entre os objetivos econdmicos das empresas e a
sua busca de controle. Porgue a dimensde fundamental do controle
proporcionado pela rotinlzagao parsce estar na rotatividade, ing
trumento principal, ao nivel das politicas gerenclais, de gubmis
sa0 dos trabalhadores & su?eruexploraqéo. Este era o caminho mais
lucrativo para as empresas, naquelas condigOes econdmicas e politi

Cas.,.

E possivel aceitar que as geréncias tivessem em meute
evitar © contacto entre os trabalhadores, fomentando sua desorgani
zagao, gquando optaram pela rotinizagao. De gualgquer maneira, uma
tal perspectiva significaria atribuir uma confianga excessiva na
capacidade de controle politico-sindical de um sistema de organiza
¢ao do trabalho. A retomada do movimento sindical, a partir de 78,
e as evidéncias de estudos posteriores indicando a organizagidoc de
agoes de resisténcia dos metallirgicos, nas fibricas, desde 1973 ,
se encarregariam 6e_dﬁmwn$trar a fragilidade de tal pretensdo.das ge
rénclas. :

No entanto, clhando a situvagao sob outro dngule, o contro
le policial scobre oz sindicatos e sobre os movimentos de fahrica
nio evra suriciente para garautir a submissdo aos turnos dobrados ,
ao ritmo aCeleradé de trabalho e ao despotismo das chefias., A ado

gdo da rotinizagho/desqualificagdo colocava em cena o instruumento
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definitivo para este tipo de controle: o facdo. Além disto, & ro
tatividade também funcionava como instrumento de controle politi
co-sindical, eliminando-das empresas todos os trabalhadores que se
envolvessen en agBes de resisténcia coletiva e inibindo os remaneg

8/

centes de se envolverem em contestagoes deste tipo~.

2.4 - Indiistria da Construgac Naval

© setor de construgdo naval & outrc em gue a utilizacgdo
da mao-de~obra, durante o periodo do "milagre”, seguiu padrac seme
ihante ap encontrado no automobilistico e metal~mecdnico, ao
mesmo tempo gue passava por um processo de inovagbes tecnolfgicas
que influenciaran tal padrio,

Na verdade este processo teve inieio no final -dos anos
50, como decorréncia do Programa de Metas do Governo JK e da entra
da de capitais estrangeiros no setor, prolongando-se até peados dos
anos 70. B scobre todo este periodo que se estende a pesquisa de
* Veiga {1983}, que enfoca as condigbes econdmicas e politicas da
inovagdo tecnoldgica e organizacienal na construgac naval, em par
ticular salientade suvas implicagdes com as politicas de ‘gestac da
forga de trabalho adotadas pelas empresas, orientadas ‘deliberada
mente para a “"instabilizagao do estatuto dos trabaihadores™.

A evolucdo das condig¢Bes do trabalho neste setor, na aé
cada de 60, constituiu um caso exemplar de como se combinaram inova
coes tecnoldgicas, mudangas na organizagao do trabalho, reestruty

racio das politicas de administragac de recursos humanos e agao

8/ - Silva (1981) desenvolveu uma excelente pesquisa demonstrando a importineia
da rotatividade come instrumento de controle de classe, Avaliando a  sicud
¢30 em enpresas do ramo Tetaliirgico e no setor da construcao civil, ela
concluiu que a rotatividade funcionava sobrotuwlo comd um meio do subording
clo dog operdrios & intensificacio do trabalho e d disciplina e de eliming
Gio dos trabalhadores insubordinados ou vinculades ao ativismo sindical. '
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estatal repressiva scbre os sindlcatos, no sentido de subtrair o
controle do processo de trabalho dos operdrios e baratear o custo
da mao-de~obra, no contexto de alteragdes estruturais na economia
do setor,

Até 1959 a indlstria naval brasileira era constituida por
empresas nacionais (sendo 2 estatals), dedicadas ao reparo e a
cunstrugdo de navios de pequeno porte. Os operdrios navais aram
vinculados desde 1849 4 Federagao dos Maritimos, vinculagio favore
clda pelo regime populista, que garantia um estatuto especiai para
0s trabalhadores. Isto significava uma série de direitos e oon

quistas,nao apenas salariais.

Rs caracterIsticas do processo de trabalho no setor, emn
particular em indistrias de pequenc porte e menos sofisticedas teg
nologicamente, como as que compuniiam a indiistria naval brasileira
até entdo, faziam com gue as empresas dependessem do conhecimento
dos oper3rios sobre a realizagdo das tarefas e etapas do processo
produtive, assim como sohre sua coordenaqéo. Ao longo dos ancs, o
astatuto especial dos trabalhadores reforgou e aprofundou esta si
tuagdc. A entrada de novos operdrios nos estaleiros e sua sociali
Zagao no trabalho passavam pelo controle dos "velhos" do offcio.

Assim, "as condigoes que regiam a utilizagado da forga de
trabalho pelo capital nestas empresas encontravam-ge definidas poyr
um custo salarial elevado relativamente aos outros ramos indusg
triais, e pela rigidez na conforpagao hievdrguica do trabalhador
coletive, que concentrara nas maos dos mestres e dos operarics mais
antigos o controle efetivo do processo de trabalho®” (pp. 13/14).

0.primeiro momento de ruptura desta situagac ogorreu
com a implantagac de estaleiros para a construgac de navios de i
dlo porte, com escalas de produgac mais elevadas e vinculados
# multinacionais (Ishikawajima e Verolme }. Isto se den ne
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contexto de uma série de beneficios fiscais e crediticios, além
da garantia de mercado, previstos no Programa de Metas, que via
bilizou economicamente a consolidagao da construgao naval ne

rals,

Face A heranga representada pelas conquistas e direi
tos dog trabalhadores navais e d "tradigao sdeio-técnica do traba
lhador coletive vinculado aos reparos”, as indistrias em implan
tagdo procuraram num primeiro momento. contornar a situagde, evi

tando a area sindicalmente mais combativa, isto &, Niterdi.

Mas 48 em sua instalacac,estas empresas introduziram
mudangas técnicas, organizacionais e nas politicas de  pessoal
que, zlém de alterar substancialmente o processo de trabalho na
indistria paval, criaram um novo sistema de socializagao da for
ga de trabalho, veltado para a formacao de uma nova méqfde~obra.

Quais foram as mudangas? Em primeiro lugar as  novas
empresas se instalaram com uma brutal elevagac da composigdo
técnica do capital, em comparagao com os estaleiros antigos .
Isto se traduziu na entrada de complexas miquinas,na maior inte
gragidc entre as etapas de produgao e na sua subordinagdo as rit
mo de trabalho estabelecido pelas madquinas responséveils pelo
processamento do ago, na fase inicial do processo produtive. Em
segundo lugar, aguele foi o momento da constituigao,com autono
mia,das fungoes de planejamento e controle do trabalho e da pro
dugdo, com a transferénoia para o "setor de preparagac do  traba
1he” de uma sdrie de fungbes antes (entenda-se, nos estaleirosde
repares) exercidas pelos operarios, As empresas oriontaram  os
esguemas de organizagde do trabalho pela separagdc entre concep
¢do e execucdo ¢ pela padronizagao dos produtos. Finalmente, as
geréncias centralizaram em suas maos a definigio dos conheclmen
tos e procedimentos necessirieos ao treinamente e integracao dos
trabalhadores e & constitui¢de do trabalhador coletivo. Cria~
ram suas prdprias estruturas de cargos e assumiram a formagio
da mao~de-obra juntamente com o SENAI e o apoio do Arsenal da
Marinha (pp.l0 e 14},
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- Veiga enfatiza que a estratéygia dessas empresas era bas
tante clara.

"{+s4) Tratava~se de implantar um novo ramo e de produ
zir um trabalhador coletive a ele vinculado, sem os "viciog® do
trabalhador coletivo de reparos ou 4o trabalhader coletivo da cons
trugao naval européia® {pag. 15).

E, de fato, a incorporagao raciga de grandes contingen=-
tes de mao—ae~obra a0 setor, toda ela destinada ao trabalho nas
novas empresas, svidencia a produgao de um novo trabalhadoyr cole
tivo, Sé em 1959 os efetivos eram de 1059 traebalhadores, em abril
de 64 eles chegavam a 10.000. Ao mesmo tempo, o total de horas-
homem necessdrip 3 construcio de um mesmo tipe de navio caiu enm
27,8%. (pag.14).

Por outro ladn, as empresas relvindicavam o reenguadra~
mento sindical dos trabalhadores a fim de reduzir os custos sala
riais e diminuir seu poder de resisténeia. Isto finalmente foi
efetivado com ¢ golpe militar de 64, quando os operfrios da construcio
naval foram reenquadrados como metalirglcos r O que reforgou a
consolidaqﬁo das politicas de gestdo privada da mio-de-ohra.

0 gue acontece depois de 64, na exposigao de Veiga, con

firma aguilo que 34 foi &ito:

"... © processo se acelera e criam-se, no conjunto dos
estaleiros, condigbes para a elevagac da taxa de exploragao no ra
me, basigamantc através de praticas vredatdrias de uso da forca
de trabdlho, ligadas aoc aumento da jorrnada de trabalho e 8 instaw
bilizagéozdo trabalhador coletivo, definindo um padrio de gestio
que, em suas linhas fundamentais, vigora até hoje” .(pag.16).

Na década de 70, a continuidade da politica de constru-
¢a0 naval, atravds do II Plano de Construcio Naval, leva os esta-
leiros a novo processo de modernizagao e expansao, agora destinado
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a capaciti~log também 3 construcgac de navios de grande porte.
Mas, em linhas gerais, as mudangas introduzidas nos anes 70 fi-
zeram aprofundar, no qgue dlz respelito ac processo de trabalho
e ao uso da mio~de~pbra, as caracteristicas gue dominaram a pri

meira transformagao,

O ponto que nos interessa mals de perto na anflise
deste setor & o papel da inovagic tecnoldgica na viabilizagiodo
uso predatfrio da forga de trabalho. Embora Veiga nac especi-
figue as caracteristicas da tecnologia adotada e seu significa-
do no processo produtivo, ele di indicios de que a inovagao tec
noldégica ao longe desses 15 anos (60-75) foi orientada no senti

do de "um aprofundamento da submissdc técnica do trabalhador <o

letivo, no processo de trabalho, & geréncia, o gual se expressa
no crescente papel gque desempenha © sistema de m&quinas'na defi
nigac do volume da produgdo, na organizagac do processo de tra-
baltho ¢ na definigac da estrutura e dos processos de qualifica
¢80 dos trabalhadores: (...}" {(pdg.l7, grifo nosso). Pode-se di
zer gque, se na indistria metal-mecinica, como vimos, a ﬁacnolo—
gia pdde ser usada de manesira flexivel, cabendo & organizagéodo
trabalho um peso maior de influéncia sobre as condigées'do use
da m3ao-de-obra, 3j& na construgdo naval, bem como na  ind@stria
sutomobilistica, tal flexibilidade foli bem menoxr., HNestes seto
res, nao apenas ¢ condicionamento da tecnologia & mais forte,

nas ela mesma & parte do sistema de controle.

Ainda assim, Velga identifica esquemas de organlzagao
do trabalho rotinizadores (simplificadores), orientados para as cop
digoes de "um ambiente social onde as formas econdmicas e insti
tucionais de extensdo e de difusao do salariato induzem &  ing
tabilidade e & rotatividade da mao-de-cbra" {pag.l8).
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2.5 ~ Indiistris Téxtil

Em termos setorials, a indistria téxtil & aquela em  gue
s8¢ encontra © malor nimero de estudos e pesguisas sobre o processso
de trabalho e suss implicag¢des para a classe trabalhadora no Bra
sil. Alguns desses sstudos, lastreados em suflciente base de da
dos guantitativos e no conhecimento aprofundado do processo de tra
balho, conseguiram identificar as implicagbes da inovagdo tecnold
glea, no longo prazo, para a composicadc quantitativa e gualitativa

da classe operdria 2o sstor & para a guestio, estratégica para as
relagoes de poder na fibrica, do controle schre o conteldo e o rit
me do trabalbo. Com base no conhecimento dessas tendéncias de lon
go prazo fol possivel entender como a tecnologia condicionou as
possibilidades das politicas de gestdo da mdo~de-obra adotadas pe
las enmpresas nos anos 70, especialmente guanto ac uso de trabalha
dores pouctd gualificados e 4 prétlica da rotatividade elevada.

Para identificar algumas tendéncias bidsicas de longo pra
20, Hchmitz {(1983) realizou em intereszante exercicic de compara
ac. Com base em projegdss realizadas juntamente com engenheiros
do CETIQY (1980) ¢ num estudo semelhante da CEPAL {1956), ele "eons
trﬁiu“ guatro fabricas ideais de fiagic e tecelagem, uma para cada
data diferente: 1954, 1960, 1870 e 1980. B caracteristica comumn
de todas elas era estar empregande a tecnologia mals moderna dispo
nfivel no mercado para produzir uma guantidade x de um mesmo produ
to ¥y, A comparagac entre as situagles de 1950 e 1380 revelou
{Schmitz, 1985, pp. 40~49):

- um ecrescimento de 7 vezes da produtividade do trabalhoe
na fiagEo e de 5 vezes, na tecelagem; em Compensagao, a relagéo
capital/trabalho aumentou 26 vezes na drea de fiacdo e 17 vezres,
na de tecelagem, © gue evidencla um massive crescimento da intensi

dade de capltal no setor nessas trés décadas;
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- uma redugio acentuada da necessidade de mao-de~obra na
fébrica, no mesmo pericdo; em termos globais, a redugac fol de
83,5% da forga de trabalho na fiaclo e de 80,2% na teceiagem; a va
riagao por categoria ocupaciconal & ainda mais significativa, devi
do a suyas conseqfidncias para a composigio da forga de trabalho: an
tre os operadores de miquinas, houve uma queda de B3,4% no pessoal
ocupado; entre os auxiliares de produgio, o declinio foi de 80,9% ;
no entanto, fol bem menor a redugdo dos trabalhadores em manuten
gao {39,7%) e dos instrutores e mestres {36,4%), enquanto que o ni
mero de postos gerenciais e técnicos se manteve virtualmente " cong

tante;

- as diferentes taxas de redugao do nlmerc de trabalhado
res por categoria se expressam na substancial mudanga na COmpOoS1
g3o da forga de trabalho:

CATEGORIA DCUBACIONAL ¥ DO TOTAL DA FORGA DE TRABALHO

1950 1980
Técnicos e Gerentes 2,2% 7,2%
Supervisorés e Instrutores 2.5 6,8
Operadores de Maguinas 53,8 38,9
Auxiliares de Producio 29,4 24,5
Trabalhadores de Manutengido 12,1 22,6

FONTE: Schmitz, 1885, pag. 49.

Estes dados revelam o brutal impacto da mudanga tecnold
gica de base eletromecidnica sobre 0 emprego, no longe prazo. Os da

dos do munde real confirmaram o exercicio, demonstrando que a redu
¢ao do emprego também ocorreu em termos absolutos para o setor co
mo um todo: Em 1950, a indlstria téxtil empregava 264,506 traba
lhadores, na produgio de um valor adicionado aproximado de 4 bi
lhdes de cruzeiros (a pregos de 1973}, enquantoe gue, em 197%, 209,857
pessoas trabalhavam nesta indlstria para produzir um valor adicio
nado de mals de 10 bilhOes de cruzeiros (FONTE: IBGE, in  Schmitgz
(1585) pag. 61}.
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A mudanqa tecnoldgica afetou também a natureza do tra
balho, Houve uma sensivel desqualificagao dos trabalhos - liga
dos diretamente 3 producac. Schmitz {1985 pp. 50~ 58} COmpParou
as descrlqoes de Ccargos, de 1950 e 1980 de duas categorias cha
ve de trabalhadores dessa indlistria ~ os operadcres de maquinas
de fiar e os operadores de teares. A can@aragao revelcu gue as
tare£a$ mais complexas, que envolviam B manipulaqao coordena=
da": '“resolugao de pronlemas ¢ € que, portanto, requerlam ger
tas quallflcagoes, foram grandemente renuzldaa.: A reduqac do
tempa ‘de treinamento necessfrio para um operario atingir a pro-
dutividade média, em ambas as categorias, se se comparamn o5

tempos de 1950 & 1980,confirma  a toendéncia A desquailficag%o,

Acero (1984), com base em observagho direta nas  em-
presas e entrevistas com gerentes e tfébalhadores, récoﬂhece 2
mesma tenddncia, en:atlzando, ne entanto, a aesqualificagao do
"trabalhador coletivo, ainda mais gritante do que a dos opararkﬁ
..considerados lndlv1dualmente. Segundo ela, a tgcnplggia.ellmlm
now algumaa tarefas e simplificou outras. As tarefas mais com
'plgxas de operadares de teares e maquinas de fiér.foram hastan-
te reduzidas. Mas O maig 51gn1f1cat1vo foi 3, desqua;xflcaraada

Coletivo de prﬂdugao{ porque alqumas ocupaqoes especlais, cuio

trabalho levava anos Rars ser aplendluo e _que detlnham um podex

deelsdrio na produqao que atetava os demais trabalhadoras, fo

ram aompletamente eliminadas.

_ - Percebe-se como, a0 avangar No processs de. lﬁOV&Q&Q
tecnica em busca do aumento de produtividade, o capital - orien
' tou;a_tecnqlogia-no sentido de eliminar os postos de' trabalho.
onde.a dependdncia. da produgic aos trabalhadores eraimaior, PO
sigdes estratdgicas face ao controle de Processo produtive. Neg
. te caso, a tecnologla se desenvolveu de modo . a--'eiimiﬁar ayul
ilo gque no diagndstico dos engenheiros de éfsﬁugﬁcﬂ seriam  os
"pontos de estrangulamento”, tornande os fluxos de pfodu@%a mals
contineos e controlados. SR
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Neste sentido, este estudo revela um caso paradigmitico

de como a inovagac tecnoldgica pode, sla mesma, se constituir  em

ingtrumente de controle, invertende a importincia dos mecaniamos

de supervisac dos trabalhadores, que passa a ser desempenhada cada
vez mais pelas miquinas e menos pelos supervisores.

Uma conseqfiéncia direta da progressiva incorporagic  de
tarefas aos mecanismos automatizados & a intensificagio do traba
lho, para aqueles que permanecem ligados diretamente &  produgao.
Acero demobstra que a intensidade dobra para os operadores de md
quinag de fiagﬁo e aumenta em 20% para os operadores de teares, "A
intensidade com que o trabalho tem que ser feito especifica ainda
mais a manelra pela qual deve ser realizade". (Acero, 1985, pig. 6).

Mas se ¢ sentido das mudangas era claro no gue toca aos
trabalhadores de produgdo, o mesmo nic podia ser dito em  relacdo
acs operdrios da manutengao. Parya Schmitz (1985, pdg. 55) a mudan
ga mais evidente foi o aumento das exigéncias de gqualificacgio na
parte elétfica e eletrdnica, enquanto que as de natureza mecdnica
foram reduzidas. Por outro lade, aumentaram as exigéncias de co
nhecimentos especificos de maquinas, em detrimento de principios
gerals mais abstratos, tornando o trabalho de manutengéo mais 50
fisticado mas menos abrangente {Acero, 1%B4). Mas o gque parace
ser indisputlvel € gque o trabalho dos manutentores crescen  muito

de importdncia na fase de introdugBo e adaptagdo da nova  tecnolo

gia, devido a seu papel central na adaptagac de dispositivos e na
resolugao dos problemas inevitiavels, embora muitas vezes inespera
dos, nesta'fase. Como veremos no capitulo 5, uma tendéncia seme
lhante fol observada guanto a introdugdc da automagdo microeletrd
nica na indidstria automobilistica. Neste caso, por se tratar de
tecnologia pouco conhecida (inclusive quaﬁto ds condigoes ambientais
necesséria$ para seu funcionamento na fibrica) o papel dos manuten
tores pare&e ainda mais cruclal para o sucesso da producas, 0 gue
08 coloca ﬁuma gituagao particularmente estratégica face ao contro

le do processo.
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Tadas estas ‘mudangas foram apresentaaas comc melicagoes
de lcngo~prazo, decorrentes do progesso de evolugao da: tecnologla
eletro~mecan1ca ao longo de décadas.  No entanto, as mesmas pasqui
sas ainda demonstram ¢omo as tecneclogias modernas fac;lztaram a
adogao de polfticas de gestao da mao-de- ~obra orientadas para o oon
trole, durante a década de 0.

Schiitz constatou que entre as malares empresab pOz ele
pesqulsadas, antre elas algumas multinacionais, hav1a uma 7 elara
preferencia por recrutar operadcres sam nenhuma previa expericncia

na’ sator e, partanto, com pouca qualif;cagao. Ele sug’re que - a
unica explicaqao para isto s& pode ser enc@ntfaﬁa ncs obyﬁﬁvos dag
gerencias de conseguir uma mao-de-ohra mais &ubmissa i disciplina
e & hierarquia da fabrica, adaptando-se melhor & axecugae de targ
fas de " acardm com instrugdes rigidas, B5te Lnteresga pela discg
plina foi’ exp}icitado pelos gerentes entrev;:tados._ &cero .a&icia
na que trabalhadores axperientes. poderlam diriglr séu conh901ment0
a qualifica@oes contra mdtodos de trabalho estabelecidos. W5s ain
da aarescentarlamos qua o baixo patamrar de salarlos pagos neste 58
| tor {e, ein parte, & desquallflcaqao provocada ‘pela’ tecnalogxa mo
derna contrxbuiu para que, ao longo do tempo, 0s salarlos nao BE
elevassem, devldo a facil substituigao de trabalhadores) e a con
tengao de salar;as praticada pelo governo mllitar reforgavam a -ne

cesszdade de controle e disciplina.

' Assxm, a polltlca de recrutamento das grandes '”émpresas
textezs e sua relagao com & tecnolOgla podem ser colocadas' nestes

termos"

"0 uso da'tecnologia moderna nac necess arlamente leva a

ama prefarencza por trabalhadores deSquallflcadOH, & tecneloqla

prove a geroncla com esta oportunldade, mas ela prcvavelmente s

sera: utilizada se o8 ganhos em controle e discipllna B ccmpgnsarem

0s custos de treinamento” (Schmitz; pag. 57, grifo ncsso). :
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Isto significa que, mesmo tendo a tecnologia  diminufdo
as qualificagdes e o tempo de treinamento necessfrios, as empresas
poderiam optar entre trabalhadores com nenhuma qualificagac ou por
outros com experiéneia prévia e conhecimento dos equipamentos anti
gos. Esta opgdo era decidida em fungdo do controle, mas dependia
do tamanho das empresas. Embora o tempo de treinamentoe tenha sido
encurtado, apenas as grandes empresas possulam escala suficiente
para mantér uma estrutura de treinamento que Se encarregasse de
adaptar a mao-de-obra sem experiéneia recrutada no mercado de tra
balho. As empresas de porte mencr, com efelto, preferiam recrutar
trabalhadores com experiéncia prévia.

Por outro lade, a diminuigao dos requisitos de gqualifica
gac facilitou a pr3tica da rotatividade elevada, Schmitz consta
tou uma taxa de rotatividade média de 40% {!) ao ano, em 1978, en
tre as industrias téxteis de Americana que compunham sua amostra.
Ele conclui gque a mudanga tecnolbglca, a0 diminuir o tempo de trel
namento necessirio e tornar os trabalhadores mais facilmente subg
titulveis, criou as condig¢Bes necessirias (embora nao suficientes)

para que ocorresse uma taxa de rotatividade t3o alta.

Schmitz ndao levantou dados gque especificassem gue percen
tagem dessa rotagao decorria de demissdes provocadas pelas empre
sas. Ele atribui as elevadas taxas parte 3 tentativa das empresas
de diminuir os custos salariais (demitinde &s vésperas dos dise]
dios) e parte 4 indugao 3 demiss3o volunt@ria proporcionada pelo
paixo nivel dos saldrics. Em vista dos demais estudos agui discuti
dos, sugeririamos que, seguinde o padrac de varias outras in
distrias na década de 70, também no setor de fiacdo e tecelagem a

rotatividade serviu s empresas como instrumento de controle da

forca de trabalho. Os5 salirios pagos, entre os mais baixos da in

Aistria, o balxoe nivel de qualificagdo dos trabalhadores e a inten
sidade do trabalhe explicam por gque as empresas precisavam desta

politica.



50,

2.6 - Indistria do Processo Continuc: Fibras $intéticas e - Siderurgia

A importﬁncia da tecnoclogia e da organizagﬁd”ﬁo trabalha
no uondicionamentc das politicas de pessoal (recrutamento, estruty
raqae de cargos, saldrios e rotatividade), bem como . da _sxtuaqao
de consnmo ‘do trabalho produtivo, pode ser melhor sentida ho' con
traste qne as indistrias de processo continuo apresentam\com relg

gao as industrias de produgao descontxnua.

' Estudos realizado3 em dois Setcreg caracterizados COma
de fluxo continuo — fibras sintéticas e siderurgia — deixam c¢la
Yo 0S limites que esta tecn010gla colocou para a. adoqao das politi
cas de gestao da mao~de—obra que predominaram nos anos[?a, emn espe
cial ccm relagao a questao da rotatividade e de planos}dgﬂqamxﬁra.

OS setores de produgaa sob procesqo COBtlﬁHO;S&G agueles
unde as tecnlcas de produgac se encontram no grau malsfavangado de
'automagao e 1ntegra¢ao, onde ©08s trabalhadores passam af“tomar con
ta" de 51stemas tecnlcos gue independen da lntervengaozhumana con
tinua para operar, separandoﬂSe ¢ ritmo de produgdo dﬂtritmo de
trabalha._ Mas e exatamente neles que mais fica clare gue se a teg
nologla moderna vai mudando o controle do processo preautlvo, ieto
nao ocorre sem ambigﬁidade. Schmitz, que inaluiu am. sua pesquisa
uma avaliagao da utilizagao do trabalho ém 1ndnstr;as éfde;'fibras
sintetlcas, para compara~la sobretudo ccm as caracter;stlcas preva
lecentes na 1ndu$tr1a t8xtil, salienta esta amblqﬁldade.___.

"De um ‘lado, este & o tipo gde processo no qual_ai geren
'cia ﬁem o maior graun de conhecimento e controle schre as_opermyxs,
ﬁo_sahtidd de due as limitagoes fisicas sdo conheczdasE prec1samen
te e é.interféréﬁcia do operador & minima. De outro 1ado,j_ con
fiangé na camperagﬁq ativa dos trabalhadores & mais ar;tzcé. os
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mecanismos gue permitem acs administradores pré-determinar os re
sultados da produgao tao precisamente, podem ser usados como uma
alavanca gontra eles, desde gque a nEo«cooperagéo resulta em danos
aos equipamentos e perda de materiais muito mais graves do que na
produgao descontinua" (Schmitz, 1985, pag. 174).

Na indistria de fibras sintéticas, a natureza contima do
processo implica em que as paradas sejam muito mais custosas do
que nos processos menos sofisticados tecnolegicamente. Interrupcoes
nao previstas podem ocasionar danos sérios: por exemplo, se subs
tdngias processadas se solidificam em vasos de reagao, ou nos canos
@0s equipamentos de processamento, metade da fabrica pode ser perdi

da. Na operacas cotidiana dessas empresas, evitar erres e manter

a regularidade e a precisac do$ equipamentos e a rapidez {quando

necessdrio) da intervencaoc humana {gue absolutamente nic & elimi

nada) torna-se uma questac crucial. Embora as empresas procurem

se garantic pela implementagdo de controles automiticos, a monito
ragao dos operdrics continua sendo um aspecto essencial do proces
so {Schmitz, pp. 87-93 e 178-179).

Esta situagao faz com gue obter a confianca dos tra
balhadores tenda a ser o principal cbietivo das gerfnciag na implantacgao

das politicas de administragdc da mao-de-obra.

Ao contrdrio da situagdo da indlistria téxtil, as _ indils

trias de fibras sintéticas pesguisadas, i mesma épwca, aram marca

das por baixos Indices de rotatividade, sxisténcia de carreiras in

ternas e reais possibilidades de promogac, sustentadas em progra

mas de treinamento, salirios mais elevados {(25% superiores ao da

indidstria téxtil) e uma grande diversidade de heneficios indirctos.
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0 elemento orientador dessas polfticas era a busca da es
tabilidade da forca de trabalho, Schmitz {1485, pig. 94} revela
gque isto foi dite explicitamente pelos admiristradores entrevista

dosgf. Todos eles demonstraram uma PreoCUpPagac Comum COm & confia
bilidade dos trabalhadores e a maneira de obté~la tinha como  prg
ndesa a establlidade do vinculo empregaticio. Pele menos a inten
950 de procurar manter oS trabalhadores na empresa era caracterig
cica comum entre as firmas pesguisadas. Com efeito, isto fol coﬁ
firmado pelos Indices de rotatividade praticados. Em trés das qua
tro empresas estudadas, 08 fndices de rotatividade mensal (an]&?&
foram de 1.8, 1.3 e 1,7%, (Schmitz, pp. 98-100) bem abaixo dos  In

dices prevalecentes na década de 70 para outras indistrias, come a

téxtil e a avtomobilistica.

A pxeccupaq&o com a estabilidade influenciava inclusive
as politicas de recrutamento, orientadas pelo principic do . "homem
certo para o lugar certo”. Evitava-se, por exemplo, o recrutamen
te de pesscal com alto nivel de educagao formal para pOstog pouco
. gqualificados, tendo enm vista a pfobabilidade de um operaric . com
tal perfil deixar em pouce tempo a empresa.

A orientacio das politicas de recursos humanos ndec  ara
influenciada por requerimentos elevados de qualificagao. As empre
sas nao exiglam experiéncia prévia na fungao (o gue seria impossi
val, devido ao fato de serem poucas as enpresas do setor e distri
buldas em clidades diferentes). E ofersciam, para a matlor parte
dos postos vinculados & produgzo (operadores}, treinamento propric,
em seyvico, com duragao variando de 3 a & meses., Trata-se de um
tipo de trabalhc que, tendc em vista as classificagoes usadus na

indfistria brasileira, poderia ser cuvnsiderado como semi-qualificado.

9/ - "Ao ser perguntado por que ele (um dos erentes d fibrica entrevistados)
estava interessado na rotatividade dos trabalhadores, ele imediatanente de
senhou wn grafico que mostrava a perda de produgao em sua fdbrica. Ele es
tava encarregade daquela fibrica hd 3 ancs e considexava a redugac o8 pro
dutcs perdidos como uma do Suas principais realizagGes. Durante O mesmo
periodo, a rotztividade da mao-de—chra em sua fibrica tanbem tinha diminul
" (Schmitz, 1985, pag. 100).
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A busca de estabilidade era reforgada com a criacio de um
.mercade de trabalho interno para s ocupagac dos postos superiores
na hierarquia, respaldado por treinamento oferecido’ pelas empre
sas. Os feitores eram invariavelmente recrutados entre os operado-
res. Em pelo menos uma das empresas, até mesmo o5 supervisores pre
vinham dos guadros classificados abaixo na hierarquia. Para tanto,
a empresa também contava com um programa de educagéo formal, desti-
nado a sanar as lacunas de escolaridade da m3o-de-obra interessada
em ser promovida. Este era mals um fator a contribuir para a manu

tencdo dos trabalhadores na empresa.

Pesquisas realizadas na indlstria siderlrgica apontam evi
déncias semelhantes, embora devamos ressaltar gque sdo referentes ao
pericdo BO/81, quande: os sindicatos operarios, em particular os
metalirgices, & haviam aumentado bastante seu poder de barganha .
De qualquef modo, & nitida a influéncia do processc de trabalho si

derlirgico sohre as politicas de recursos humanos das empresas.

Borges (1984) salienta que, devido as caracteristicas es
pecificas do processo de trabalho na siderurgia, a organizacdc do
trabalho deve satisfazer a duas exigéncias contraditdrias. De um
lade, a Opéragéo dos equipamentos leva & definigdo de tarefas indi
viduais bastante precisas, as quais podem ser planejadas pela cerén
cia e distribuidas aos operdrios, de maneira semelhante ac tavloris
mo. No entantg, "o trabalho de cada operdrio nao & o suficiente pa
ra conduzir:o processo; € necessario articular e coordenar © conjun
to desses trabalhos. Como estas atividades de coordenagac e de cop
peragdc nao sao passiveis de previsao pela geréncia e, portanto,de
distribuigac e definicaoc prévias, vao adguirir, neste caso, cardter
informal, oh seja, ficarac a cargo da capacidade operiria de realiw-
zé-las" (pAg. 198). Esta & a base para que a organizagdoc das res
ponsabilidades seja felta através de equipes de operdrios, & manei

ra dos grupos semi-autdnomos, e ndc em termos individuais.
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Dadas estas condi¢Bes, a supervisdo & branda {e ndao rigi
da e detalhada) e ocorre a delegagac de responsabilidades e certa
autonomia ds eguipes, para lhes permitir tomar declsdes proprias e
&geis a respeito de tarefas de coordenagdo e de eventuais interven
gées necessarias para corre¢oes no processo produtivo. No entanto,
ha um permanente conflito entre esta autonomia € os reguerimentos

dos cargos estruturados individualmente, que a restringem.

Também Zilbovicius e Marx {(1983) encontraram este proble

ma, pesquisando uma grande sideriirgica panlista:

"Ho gue se refere @ tecnolegia, importa-nos estabelecer
que a ela se deve a relativa autonomia encontrada pelas equipes de
trabalho ao nivel da produgdo. Em usinas siderfirgicas e em uma s&
rie de outras indlstrias caracterizadas por produgao sobh fluxe con
tinuo, a tecnclogia empregada requer um tipo de intervencgac humana
pautada por habilidades miltiplas, utiliziveis em diversos postos
de trabalho diferentes e aplicadas em intervalos e ocasifes ndo tg
talmente previsiveis (pig. 144}". Eles acrescentam gue limites a
esta auvtonomia sao colocados pela permanéncia da separagac entre a
' concepgio/planejamento do trabalho e a sua execugdo, como  prinei
plo bisico de estruturagldo administrativa da empresa. Isto se re
fletiu, por exemple, na adogao, i época de sua pesquisa, da padrg
nizacao taylorista come método para resolver problemas de custo.

As particularidades da tecnclogia e da organizagiao “do
trabalho da siderurgia vao fazer, segunde Borges, com gque a gestao

da m3o-de-obra se caracterize por:

~ um elevado grau de estabilidade no emprego e sallrios

relativamente altos;

- a existénecia de uma politica de carreiras, ainda cque na
pritica as promogbes nem sempre se reallzem pela adogao de crité
rios obietivos pela gerencia (as promogdes também funcionam coma

instrumento de controlel.
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Tanto Borges como Zilbovicius e Marx enfatizam a  busca
pelas sgideriirgicas da cooperagac dos trabalhadores e da defini¢do
de um consenso entre operdrios e geréncia com relagdo aos resulta
dos da groduqac, de uma solidariedade dos primeiros acs interesses.
da empresa, fatores gue impregnam as politicas de pessoal implemen
tadas,

Busca da confiabilidade e da cooperacio, delegacio de

respensabllidades e autonomia, ainda gue limitada, aos trabalhado

res na organizacao do trabalho, politicas de gestao da forea de tra

balho orientadas para a estabilidade, implementacdo de carreiras e

saldrieos mais elevados em relacdo ao mercado, estas sAo caracterig

ticas recorrentes nas indlstrias de processc continuc, gue se en

gontram em estigio avancado de desenvelvimento tecnolégico no  gue

se refere & automacho de processos.

Algumas das caracteristicas do padrio de utilizacdo da
forga de trabalho que marcou os demais setores industriais na déca
da de 70 nio se verificaram nestas indiistrias. A diferengca mais
significativa estd na politica de rotatividade. B hi eviddncias de
que as diferengas guardam relagde com a prépria natureza dos pro

cessos produtivos e das tecnologias,

Reconhecer que nestas inddstrias um padrag diferente de
utilizacao do trabalho pode estar emergindo ndo significa absolu
tamente colocar-se ac lado dos arautos da “"sociedade pds-industriall,

gue véem no avango tecnoldgico em diregido 3 antomagdo o fim da alie
nacac dosg trabalhadores e a sua retomada do controle sobre os pro
cessos de trabalbo: gue consideram gue a produgdc em processo con
tinuo automatizado abre o caminho para a auto-realizagio d?sftrabg

lhadores como individuos, no proprio exercicio do trabalho=—' . Con
tra esta tese, Schmitz (1%85) apresenta evidéncias muito palpiveis

encontradas nas indGstrias de fibras sintéticas, onde "o trabalho

10/ -~ Os nomes mais conhecideos em defesa dessa - perspectiva sac os de L.E.Davis
e R. Blauner, Schmitz (1983, pp. 13~15) e Fleury {1985, pag. 56)  fazem
2 critica dos pontos principais de suas teses.
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dos operadores guinicos continua ainda definido por regras.que de
terminam sua rotina diurna {ou noturna) e que lhes_dgtgrmynaﬁ, no
caso de vcorrerem irregularidades, gquando eles padem:inpérv;g para
resolver problemas (51mples) ou quando tém qu@_sé repggﬁé; éq sey
supervisor” (pag. 179}, & autonomia existente & bastaﬁt§ ;iﬁ&tada.
Nem mesmo da intensificagao do trabalho oS operarios desde setor
estiveram livres. Zilbovicius e Marx apontam um conjunto de expe
dientes 'a que recorria a gompanhia por eles pesquisada. para Csoebre

-carregarHGSuoperarlas} pela reallzagao de tarefas extras nes perlo

dos de. descanso. ou pela extensac da jornada.

- por outro lade, guem 3& entrou nuUMa empresa ~gidarfirgica
tlpica brasileira sabe como as precarias condigoes de: s&gurauqa a
safide para os operirios est3o muito longe de -caragterizar um docal

de trabalho propicioc i auto-realizagao.

No'entanto, @ importante reconhecer as diferengas - com re

lacio aps processos de trabalho descomt Inuos, menss automatizados.
Os trabalhadores destas indistrias naa se encontram -gubmetidos a
“um ritmo’ de’ trabalho imposto pelas miguinas €, neste sentido,’ nao

s3o mais simples apéndices destas.

Se a natuxeza &este processo garante, maxs do que gqual
quer. outro, o centrole 1mediato da gerencla sobre o processc de tra
balhO; e parte constitutlva desta mesma natureza a ocorren01a de
prejuizos mais elevados (seja em relagao aos equlpamentas, 5&33 aen
relaqac a materlawprima) no caso de lnterrupcao do fluxo produtum
Ademals,:seu alto grau de integragao e, am certos casos, a Sofl%tl
cagao € fragllldade dos equipamentos contribuem para que a probabl
lidade de paradas inesperadas SEja maioxr. Asslm, esta nova 'vulna
xabilidade recoloca, ainda que de maneira dlferenta, a dependen61d

do procossa produt;vo ao dcsampenhe dos trabalha&ores, ponde - em

SUA% maos novas armas ¢ potancialidadas para suas lutas: por ‘maior
participaqao nas decisoea, malhores salarios e cmndiqmes de-5trab§
lho. ' ' ' :
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A produgao automatizada em processo continuo aumenta sig
nificativamente a importdncia do fator confiabilidade, ¢ que reper
cute decigivamente na adogdo das politicas de gestao do trabalho
Maz ¢ aspecto mails relevante deste fator, como bem coloca Schmitg
(1985 , p&g.182) reside no fato de que, mais importante do que a
eficiéncia ou confiabilidade individuais, "as condigles tecnoldgi~
cas especificas demandam um interesse pela eficiéneia coletiva e

pela confiabilidade coletiva. Na pritica, um desempenho dependen-

te do trabalhador coletivo s& pode ser desenvolvido com o tempo e

sob relagbes de trabalho estiveis”.

0s possivels efeitos da emergdncia deste novo padrac pa
ra © trabalho industrial no futurc dependerao, primeiramente,do de
senvolvimento e difusdo de tecnologias que aumentem o grau de autg
magao e, scbretudo, de integracac dos processos hoje caracterizados
como descontinucs. Em outras palavras, de tecnologias gue aproxi
mem dos processos sob fluxo continue os Processos industriais

ainda marcados pela descontinuidade.

Neste sentido, como veremos adiante, se olhada numa pers
pectiva internaciconal, a progressiva incorporagac da tecnologia mi
croletrdnica 4 indistria tem contribuido enormemente para a superac¢ao das
barreiras & automagdo e 3 integragdo colocadas pela tecnologia ele
tro-mecdnica em muitos setores, sobretudo nos de produgac discreta

em lotes ou sob encomenda(ver 3,2).

No Brasil, no entanto, o argumento tem de ser usado com
regserva, porque a difusac desta nova tecnologia na indlstria ainda
& incipiente. Isto ndo significa que a questdc nac seja pertinen-
te agui. Uma das principais conclusdes a gue chegamos na pesquisa

apresentada na Parte II & que, pelo menons na fase de introdugas e
adaptagdo, a teénologia microeletrdnica tem implicado em certas
exigéncias de qualificago dos trabalhadores semelhantes s encon
tradas nas indlstrias de processo continuc. Referimo-nos sobretu~-
do ds exigénciasde confiabilidade e de cooperagdo ativa.
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2.7 - Conclusio

Esperamos ter conseguideo demonstrax, através deste balan
¢o, como as condigdes econfmicas e polliticas dos anos 70 viabiliza
ram a adogac pelas empresas, em multos setores industriais, de um
padric bdsico de utilizagdo da forga de trabalho caracterizado pe
la exploragio intensiva dos trabalhadores e pela pratica da rotati
vidade elevada como instrumento de controle. As tecnologias moder
nas entio incorporadas & producdo tiveram um expressivo papel ne
sentido de condicionar tal padr3c. Nos setores onde predominam pro
cessos de produgao descontinuos, as tecnologias nadernas criaram
ou ampliaram as possibilidades da exploragao predatdria e do con
trole, seja devido a sua propria natureza controladora e intensifi
cadora do trabalho, seja devido a seus efeitos sobre a centraliza
gao do processo decisorio e a desqualificagdo das ocupagoes, que
facilitava a substituigdo dos operdrios. Foi exatamente nestes sg
tores que aguele padrac de uso do trabalho ocorreu em toda sua  ex
tensao, com suas conseqliéncias devastadoras para as condigtes de.
vida e trabalho da classe operadria. No entanto, as tecnologlas
mais avancadas no sentido da integragdc e automagac do processo pro
'Qutive, tipicas da produgio em fluxo continuo, estabeleceram limi
tes & adocido do mesmo modelo de gestdo da mao~de-obra, pois  suas
gxigéncias de confiabilidade e cooperagac obrigavam as geréncias a
valorizar a estabilidade da forga de trabalho, sendo por isto dife
renciadas suas politicas de rotatividade, carreiras, promogoes @

salarios.

No plano politico, a super-exploragao e o controle na fa
brica eram garantidos pela repressac ao movimento sindical e-operé
rio, pela adogio de politicas salariais e trabalhistas  espoliado
ras e pelo cerceamento das liberdades democriaticas e de todos o8
canals por onde as classes dominadas e outros grupoes spciais su

hordinados pudessem expressar oposigac e descontentamento.
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No plane econdmico, o fato da economia se encontrar em
erescimento até o final da década, apesar de 05 primelros sinais
da crise j& poderem ser sentidos desde 1975, também favoreceu o
uso predatério da forga de trabalho, 3 medida que, como regra ge
ral, prevaleceu um padrac de concorréncia em que o desafio das &m
presaé era:crescer {e, portanto, aumentar a producgido) com a rapi
dez necessaria para ocupar mercados em continua expansio. Pode-se
dizer gque d desafioc da guantidade superava de longe o da gualidade
e eficiénc;a. Um mercado pouco competitivo significava que, mesmo
com Indices de gualidade sofriveis, as empresas poderiam continuar
se expandindo. Desta forma, os efeitos prejudiciais para a quali
dade dos produtos advindos da contengac salarial, da intensifica
¢ac do trabalho e da instabilidade dos trabalhadores eram facilmen
te absorvidos., Mais do que isto, o alto grau de exploragadoc do tra
balho fol responsidvel por uma parcela substancial dos lucros aufe
ridos naquele periondo, especialmente nas indlistrias em gue os cug
tos da m%o—de—obra pesavam mais no custo total dos produtos. Em
outros termos, a lucratividade esteve sustentada mails no arrocho

do gue na produtividade.

Ho proxime capitulo, versmos como as condigdes politicas
e econdmicas, sobre as quais se sustentaram as principais caracterls
ticas do usp e do controle do trabalho industrial na década de 70,

foram modificadas de maneira decisiva.

A retomada vigorosa do movimento operfrio, a partir de
1978, expressa ndo apenas no plano dos sindicatos, mas também na
participacdoc massiva da classe trabalhadora na construgao de orga
nismos de base e na realizacac de greves e outras formas de pres
sdc ao nivel das fabricas, ao mesmo tempo gue se beneficiou do pro
cesso mais amplo de democratizagdo progressiva das instituigoes

atuou no sentido de alargar e acelerar este processo.
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Nog setores onde o movimento operlirio mals se fortaleceu,
enraizado na organizagao de comissGes de empresa, COmMO no setor
automobilistico, houve uma grande alteragao nas relagtes de poder
ac nivel das fibricas, com reflexcs marcantes nas politicas de uso
e controle da mao-de-obra, A recuperagao histdrica deste processo,
pelo menos em relagdo As categorias de trabalhadores politicamente
mais expressivas, jad foi realizada em profundidade por diversos au
tores. Nossos limites neste trabalho nos obrigardo a tao somente
fazer referéncia a suas caracteristicas principais.

Por cutro lado, procuraremos mostrar como © acirramento
da crise econdOmica e as politicas de ajuste, nos anos 80, ao provo
car a retragac do mercado internc e ¢olocar a expansac para o meyx
cado externc copp uma saida possivel para as empresas, fizeram  com
que a competitividade e a eficiéncia se tornassem questao crucial
para a sobreviveéncia das mesmas. Ocorre gue um dos pontos de sus
tentacao da competitividade & a gualidade dos produtos e qgue  um
dos fatores para sua obtencac consiste precisamente na confiabill
dade e cooperagdo da mao-de-pbra. Desta forma, a mudanga no padrao
de concorréncia entre as empresas também tem afetado as suas poll

ticas com relagao a forga de trabalho.

Finalmente, e este € o ponto gque mals nos interessa, ve
remos comd a busca de competitividade e eficiéncia tem levado a um
processo gradual, mas permanente de inovagéas tecnologicas nos anos
80. O estreitamento dos mercados € a tentativa de ampliar o merca
do externo & o motivo econdmico origindric para que as LMPresas,
com maior capacidade de financiamento, estejam se voltando para uma
tecnologia gue aperfeicgoa a gualidade dos produtos e proporciona
redugiio de custos de capital e de mdo-de-obra: as inovagoes de prg

cesso e produto com base na microeletrdnica.
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Ra verdade, a difusao desta tecnoleogia no Brasil encon
tra-se ainda em estldglo inicial, em comparagdc com as economias
tecnologlcamente mals avangadas, o gue pdo nos impedirid de perce
bar que, nos Gltimos 2 anos, teém crescido substancialmente os in
-vestimentos enm equipamentos industriais de base microeletrdnica .
0 que estd ocorrendo no Brasil & parte de um processo mais amplo
que afeta a economia mundial: uma grande onda de inovagdo tecnold
gica em que estd sendo modificada a base técnica da producio.

No capitulo 3 procuraremos discutir resumidamente alqu
mas das caracteristicas bdsicas da nova tecnologia e seu significa
do para a superagao dos limites 3 automagdo e integragdo dos pro
cessos produtives industrials, assim como os motivos e © seu grau

de difusdc na indiistria brasileira.

Quantc as implicag¢des reais desta tecnologia para o tra
balhe industrial no Brasil, s3¢ poucos os estudos existentes scbre
a questéoélf. Contribuir para um malcor conhecimento destas impli
cagbes fol a principal motivagdo para a realizagdo desta pesquisa

na indlistria automobilistica.

11/ Até aqui a avaliagdo das implicagles sociais da nova tecrwlogia de  produ

cao ateve-se aos trabalhos ploneiros de Tauile {1984 e 1984h) e Le Ven e
Neves (1885). :
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CAPITULO 3

A VIRADA DOS ANOS B0: CRISE ECONOMICA, NOVAS TECNOLOGIAS £ NOVAS
RELAGOES TRABALHISTAS '

Foge aos objetivos e possibilidades desta pesquisa enve
redar pela discussdc da crise brasileira do final dos anos 70 a
meados dos B80. Articulado 3 crise mundial do capitalismo, desenca
deou-se no pals, naguele perfodeo, um complexo processo em que cri

se econdmica e crise politica alimentaram-se reciprocamente.

Queremos insistly, contudo, que como parte deste proces
s0 de crise foram alterados muitos dos parametros econdmicos, tec
nolbgicos e trabalhistas que condicionaram o padrdo predatdrioc e
instabilizaier de uso e controle da forga de trabalho industrial

até entdo vigente.

Algunsvsetores econdmicos, aos gquais correspondem segmen
tos especificos do movimento operdrio, tém sido afetados de manei
ra mais marcante por estas mudangas, © que se reflete de modo evi
dente na situagdo da forga de trabalho e no equilibrio de forgas en
tre capital e trabalhoe. Um dos casos maig oonspicucs & o da  indis
tria automobilistica s dos operarios metallirgicos a ela vincula
dos. Na Parte Il deste trabalho, o que grocurarei explorar & pre
cisamente a constituicaoc de um padrac diferenciade {em relagac ao
padrdo anterior’y de uvtillzacde do trabalho nesta indistria, rela
cicnando-o sobretudo com a inovagao tecnolbgica, mas sem deixar de
considerar as influ@neias das alteragdes nas condigbes econdmicas

e trabalhistas.

No entanto, empreenderemos um esforgo anterlor para de
monstrar que algumas das mudénqas que s3o tao claras na  situagao
da indistria automobilistica refletem tendéncias de cardter mais am
plo, gue tém afetado o conijunto da socliedade brasileira.
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Ao longo deste capltulo, procuraremos delinear as ca
racteristicas basicas destas novas tendéncias,. nao com . 0 Antuito
de analisi-las em profundidade, mas muito mais de completar a . ela
boragaoc 4o contexto dentro do qual pode ser melhor campregndido 0

estudo de caso que apresentaremos adiante.

Neste sentido, tr8s linhas de mudangas serao exploradas.
as alteragoes nas caracteristicas do mercado € nos padroes de con
corréncia da indidstria brasileira; a emergéncia da.. tecnaiqggq, mi
croeletrdpica aplicada i automagio industrial, inicilando.um iImpoz
tantissimo processo de redefinigio das bases técnicas de produgio;
e a retomada, em novas bases, do novimento operario, de uma manei
ra gue guestiona diretamente mecanismos.ﬁe.dominagﬁof,;mahipulados
pelos. empregadores, aco hivel da gestio da forga de,trab&lhgg,;,

3.1 - Crise Econdmica e Recuperaco: Suas Conseqiiéncias para o Mercado,
.O-Padrao-de;Ccnccrréncia e a Modernizacio da. Indlstria

Durante a primeira metade desta década a situagdo . econd
mica da indiistris brasileira sofreu modificagoes impcrtantiﬁsiﬁas,
‘gue se manifestaram como alteragdes na composigao do:seamereaan e
nos padrdes de soncorrdncia entre as empresas,-bem-comcfnﬁ Sinicio
de um processo de reestruturagdoc da base téenica da produgdo, “com
conseqli®ncias anplas para os padrdes de uso e controle-da  forga de
trabalho. - e

‘Como & largaménte sabideo, a economia brasileira’ - passou
por sua pior recessio, COMO economis industrializada, - entré’ © OS
anos de 1981 e 1983, resultado sobretudo do dramdtico agravamento

de sua situacidc de-endividamento extérno.
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Como se pode observar nas tabelas 1 e 2, a recessio se
refletiu na brutal queda da produgao industrial neste mesmo perio
do. Ela sd voltou a crescer em 1984 e, contrariamdo todas as  ex
pectativas, manteve Indices altos de crescimento também em 1985,
0 elevado crescimento dos dois Gltimos anos levou a que a  indids
tria, se considerado apenas o indice geral,voltasse a se aproximar

dos niveis de producao de 1380,

Bastariam estes dados para demonstrar a reversao da gi
tuagado de mercado vivida pelas indistriass na década de 70 e comen
tada ne capitulo anterior. Especialmente para as indlstrias de
bens de capital e de produtos de consumo duradvel, onde as quedas
dos niveis de produgac industrial foram maiores e, mesmo com a re
cuperagao, os niveis de 1980 ainda nac foram retomados, a situagao
de um mercado protegido e em plena expansao deixou de existir,

Para estas ind@strias, a sobrevivéncia na situagdo de
erise colocava novos desafios: a disputa de um mercado em retragdo
implicava estratégias de ocupagao baseadas na maior competitivida
de dos produtes, a ser obtida através de maior eficiéneia e racio
nalizagao dos custos de produgao e, lgualmente importante, pela me
lhora da gualidade dos produtos. Em uma palavra, o nove dezafioc

das empresas dos anos 80 passou a ser o aumento da competitividade.

Mas este desafio se torna ainda mais evidente se  levar

mos em consideracac a mudanca, verdadeiramente estrutural, do com

portamente da demanda de manufaturados hrasileiros. Nesses 5 anos,

se tomarmos a producdo industrial como um todo, & possivel consta
tar um deslocamento extremamente significativo de sua destinacac

do mercado interno para o mercado externo, o gqual se originou numa
politica deliberada do governo anterior de privilegiar o ajuste ex

terns da economia baseado na expansao das exportagfes e na retragao

do mercado interno e das importagoes.
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A importdncia das exportagdes de manufaturados no desem
penho da indistria brasilelra, entre 80 e 85, pode ser bem avalia
da pela tabela 3 gue relaciona o quantum da produgde  industrial
com © guantum das exportades de manufaturados. Engquanto a  produ
gao da indlistria de transformagdo ndo atingiu até hoje os niveis
de 1980, as exportagées de manufaturados nao cessaram de crescer,
de maneira que a participagdo das (ltimas em retagao & primeira
cresceu mais de  90%  até 1984, mantendo-se ainda num patamar

histericamente elevado em 1985,

 Tabela 3

EXPORTACOES DE PRODUTOS MANUFATURADOS E SUA RELAGAO COM A PRODUGAD
KA INDUOSTRIA DE TRANSFORMAGAC

1989 = 100

Relag@o entre Quantum das
AROS Quantum das Exportagbes |oiportagoes e Produgdo da

Indidstria de Transformagao
1481 125,4 141,4
1882 112,5 127,3
1983 132,6 159,4
1984 : 168,4 18%,0
1985 163,3 173,1

FONTE: FGV e FLBGE.
Obs.: Extralido de Suzigan e Kandir (1986) e atualizado.



Sao estes dados que permitem a Suzigan e Kandir (1985,
pag. 03} afirmar gue, "divergindc completamente de outros perlodos
de crescimento, em 1984 as exportagbes constituiram a principal fon
te de expansac do produto industrial" & gue, entre 1981 e 1983?
"também foram responsdveis por boa parte da neutralizagdo dos efei
tos negatives da politica econdmica contracionista”.

Se em 1985 o mercado interno recobrou seu dinamismo 2
volton a “puxar" o crescimente da economia, principalmente devido
ac desempenho da produgao de bens durfveis e de bens de capital (5u
zigan e Kandix, 1986, pdg.125), ainda assim as exportagdes  manti
veram um patamar elevado como proporgao da destinagac da  produgido
industrial.

Ja que estamos interessados na indlstria automobilistica,
nada melhor do gue mencionar alguns dados referentes &8 suas vendas
no perlodo, como evidénela de que certos setores industriais  res
panderam positivamente a orientagdo da politica econdmica de ajus
te, compensando com 0 aumento das vendas ao mercado externc a re
tragdco no mercado interno, Segundo dados da ANFAVEA (Agsociagao
Nacional dos Fabricantes de Velculos Automotores), se entre 1981 e
1984 as vendas da indlstria automobilistica ao mercado interno es
tiveram, em média, 27% abaixe do nivel de 1980, as exportagoes, no
mesmo periode, estiveram, na média, 20% acima da guantidade expor
tada em 1980.

Mesmo considerando gue a politica scondmica do nove  go
verno & diferente da anterior, sobretudo no gue se refere ao aban
dono da orientagao recessiva para o mercado interno. o fato & que

de 1982 em diante o desempenho das exportagoes passou a ter uma no

va importincia estratégica para o pais. Desde entdo, © Brasil nao
tem podido contar com a possibilidade do endividamento externc pa
ra a obtenglo de divisas, dependendo para tanto exclusivamente do
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saldo de sua balanga comercial. Esta situagdo paféce indicar uma
verdadeira mudanga estrutural na economia;,nesteS"ﬁltiﬁés'éﬁés as
exportagoes de manufaturados deram um salto signifiééiiﬁé; béra um
patamar 70% ‘superior ac verificadoc em 1980, e tu&d“iﬁdicéfqﬁé esta
situagio deverd se manter, apoiada em politicas governamentais de

estimulo &s exportagoes.

Esta mudanca também pode ser atribulda ao compartamento
favorivel ‘do comérecio internacional nos {ltimos 3 anos, baseado 80
_bretudo no bom desempenho da economia americana & partix de 1984
{Suzigan e Kandir, 1986) . a

Saliente-se, no entanto, que somente um signifi¢ative au
mento da competitividade dos manufaturados brasileiros expllca por
-que “gles consaqulram ‘aproveltar tdo bem os ventos favoravels da co

mérclio internacionai.

Bl que seé asSentou este aumento de competitividade? Bs
ta é'Uma”QHeﬁtﬁo*Cruc1al'para nbs, pols estd ielédibﬁé&é*éom'é pro

cegso de moﬁernizaqao geletiva do parque 1ndustrial brasileiro, en

gque j& se nota uma- aceleraqao da expansio dos’ lnvestlmentos em aun—

tomatzza@ao cem base na microeletrdnica {AME}

Suzigan e Kandir (1985, pig. 06) afirmam que ‘o  admento
da competitividade dos manufaturados brasileiros tem se susténtado
ne tripé politica cambial agressiva, restricdes salariaié&até]ﬁaﬂ

e aumento da produtividade do trabalhm, que tem favorecido uma iu

eratividade excepcional aos setores industriais exportaﬁorea.'

Interessa-nos, por suas implicagGes com a iﬁoﬁé¢§ef£ecno
légica, examinar mais de perto a questio da produtividade do’ traba
lho industrial. Esta teve um expressive aumento, de ::15% "'entre
1980 e 1985, como & posslvel verificar na tabela 4, significando
uma menor participagdo do trabalho por unidade de produto.



Takbela 4

70.

PRODUGAO, EMPREGC E PRODUTIVIDADE DO TRABALHO NA
INDUSTRIA DE TRANSFORMAGAC

100

; ~ Produtividade
ANOS Produgao Enprego do

' Trahalho
1981 88,7 92,7 95,7
1882 88,4 86,3 102,4
1583 83,2 79,8 104,3
i984 88,2 78,1 112,9
1985 95,7 82,5 116,0

FONTE: FIBGE.

Obs. : Extraldo de Suzigan e Kandir {1986) e atualizado.
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Nota-se uma importante perda de dinamismo do emprego in-

dustrial, ro momento de recuperagao da produgae industrial (1984
e 1985). A explicagao disto exigiria uma investigagao  especial,
que deve partir de miltiplas hipdteses. Al8m da inovagdo teecnold
gica, o aumento da produtividade do trabalho pode ser decorréncia
de uma maior racionalizagao na utilizagdoc da m3o-de-cbra, de mudan
¢as nos sistemas de corganizagao do trabalho, da intensificagao do
- trabalhe, ou da combinégéc desses fatores.

Ho entanto, a questdc pertinente para nessos propoésites
e a seguinte: & possivel estabelecer alguma relagdo entre o aumen
to da produtividade do trabalho na inddstria de transformagac e a
introdugdc da AME? HA indicios gue nos levariam a arriscar um sim.

Suzigan e XKandir {1986, piag. 126) constatam uma elevagao
dos_investimentos industriais em 1984 e 1985 {quando se acelerou
a elevagao da taxa de produtividade do trabalho industrial), concen

trando~se estes na modernizacao de fibricas e introducdo de novas

tecnologias, sobretudo equipamentos com componentes eletrdnicos.

Houve uma elevagao dos investimentos industriais 3& no
29 semestre de 1984, gue se refletiu no dinamismo do setor de bens
de capital naquele ano fver tabela 1), sendo que a tendéncia se
manteve em 1985, ano em que o crescimento acumulado de 25% no con
sumo aparente de bens de capital reforgou a id@ia de retomada dos
investimentos. Mas & sobretudo a sua composigdo que & significatj
va, pois ndo se trata tanto de investimentos em novos projetos {ex

pansio), mas:

"principalmente de investimentos em novas miquinas para
modernizagdo de fabricas e/ou introdugdo de novas tecnologias. Uma
das evidéncias neste sentido & o fato de que o setor produtor de
equipamentos sofisticados {isto &, com componentes eletrdnicos de
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controle nimerico) est3 investindo na ampliaclo de sua  capacidade

2 atualmente registra niveis recordes de pedidos em carteira, o que nae
ooorre com 08 segnentos de bens de capital tradicionais ou sob encomen

da®., (Suzigan e Kandlr, 1386, pig.130, grifo nossol.

08 mesmos autores constataram que ¢ significativo CYes
cimento da 1ndﬁstria de bens de capital, em 1885, foil impulsionado
pelo segmento produtor de bens seriados e naoc pelo setor  de bens
sob encomenda e gue, entre oS primeiros, "a lideranga & das  maqui
nas de contreole numé@rico computadorizado®.

0s nlimeros relativos & guantidade de MPCN instaladas no
pais, nos filtimos anos, confirmam esta analise. Se em 1981, 1982
e 1983 as taxas de crescimento do niimero de mAquinas instaladas no
ano foram respectivamente de 32%, 21% e 20%, em 1984 e 1985 as ta
xag subiram para 70% e 54%% (ver tabela 5 pig.89),

Infelizmente, com excecdo dos nimeros sobre MPCN, ndo hd
dados disponivels sobre a difusac de outros automatismos de contro
le eletrdnico na indistria brasileira. Nao conhecendo precisamen
te a composigdo dos investimentos discriminados por tipo de  equi
pamento, seria precirio associar a elevacac da produtividade do
trabalho primordialmente 3 incorporacac da nova tecnologia. A mo
dernizagao de instalagdes existentes nem sempre consiste em adogao
da AME. |

Mas h3 outras evidéncias de que a difusdo da AME tem cop
tribuldo para manter a competitividade dos manufaturados brasilei
ros, ainda gque ndo seja possivel quantificar esta contribuiciio. Na
verdade, ha outros fatores gue pesam bastante na definigao de tal
competitividade e que estdo estreitamente vinculados a incorpora
3o da AME. Referimo-nos sobretudo 3 questao da qualidade dos pro
dutos, possivelmente um fator mais relevante do que a elevacao da

produtividade dé trabalho,
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Os estudos setorials disponiveis enfatizam com muita cla
reza que um dms princ;pais motivos apresentados pelas empresas bra
sileiras para & xntrodugao da AME & a substancial melhora ﬂa quali

dade’ dos;nbdutos, favorecendo o atendimento das exigenc;as mais i

gorosas da concorrencia internacional.

'Na industria automobilistica {CNRH/IPEA, 1985 e l986) .
as mnntadoras aqui instaladas s30 uninimes em confirmar a prevalen
cia do fatmr quaizéade.' Elas’ apontam que a malcr pr301sac,:  homo
geneidaae e confiabili&aae (menor margen de defeites) dos pra&ﬁos,
atingindo padroes sc obtivels economlcamente cam a nova tecnolo
gla, saa € prine;pal motivo téonico mara sua int:oﬂugao Ao mesmo
tempo, canfirmam gue somente atendendo a esteg @adroes de qualida
de & poﬁsivei penetrar nos mercadcs mais exlgentes o Europa e Es
tados Unidos *-'camc tem feito nos ultxmcs anos.

Da mesma forma, Tauile (1984, pp. 63-65) relaciona, en
tre os principais notivos apontadas poxr empresas de dlferentes se’
tores para a 1ntrodugao de MFCN, © "atendimento de requlsxtos de

‘complexidade e precisao das pegas manufaturadas

' Ele acrescenta, com relagac A competltiV1dade extezna(km

manufaturados braSLleiros.

S 3“Em*mﬂit05”casos, ficou também;evidentefque’aiéd@qadf da
nova base técnica tinha a ver com os padrdes internacionéi§~dé' mé
todos de produqéo Frequentemernte, usar MFCN & pelo menos uma ng
cessidade, quandc nac mesmno uma vantagem, se a produgac & destina
da ao mercdado internaclonal” (Tauile, 1984, pdg. &5).

‘outro fator importante para a adogao da - nova - tecnologia
refere-se is economias da capital fixo e circulante. -Nol"“estudas
setoriais acima mencionados, ha uma convergéncia de argumentos apre
sentadOS-pelas.empresas, para justificar a aﬁmma:kx&ﬁﬂprehxionadms
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com a economia de custos de capltal: redugao do tempo ocioso  das
madquinas (devido ac menor tempo necessdrio de preparacdo nas mudarn
¢as de programas de produgao); economia de matérlas-primas, redy
gao dos refuges, reducio dos estogues, redugio do espage ocupado,
ete. .

Trabalhos come o de Tauile e do CNRH, embora limitados
por seu escopo setorial, evidenciam muito bem a importancia da AME
para o aumente da competitividade dos manufaturados brasileiros
ajudando a explicar o desempenho de nessas exportagdes pelo menos
em determinades setores industriais, como o automobllistico, ¢ ae
rondutico, o de armamentos, ete.. -

Uma decorréncia importante do aumento da competitividade
externa dos manufaturados refere-se ao refor¢o da mudanga dos  pa

drdes de concorréncia no prbprio mercado interno.

A medida gue as empresas aumentam sua produtividade, efi
cidncia e melhoram o desempenho de seus produtos, em fungao do mer
cado externo, esses padrGes tendem a se reproduzir no mercade  in

ternoc.

-

0 caso da indistria antomobilistica, neste sentido, &
exemplar. 08 modelos mais sofisticados, preoduzidos nas novas ii
nhas que ihcorporam a AME & gue abriram novos mercados nos Estados
Unidos e na Eufapa, tam constituido o carro-chefe das montadoras

na concorréncia para ampliar sua fatia no mercado interno.

Tauile (1984}, a propdsito, ao definir padrdes interna-
cionals de producio, estende o conceito & produgao destinada ao
mercado internc mas produzida com base em padroes internacicnais

de qualidade.
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- Este efeito de transfer@ncia, por sua VQz;*acaba“por se
constituir num fator adicional de estimulo & difusdo da AME " Bsta
passa a ser influeneiada ‘nio apenas pelas exigénoias do mercado ex
terno, mas também pelos novos padrdes do mercado {nternc.

Gostarlamos de encerrar este tdpico salientando as  con
clusoes principaig a respeito das mudangas econdmicas recentes por

que tem passado a indiistria brasileira;
s a} Mudanga do Mercado:

Na década de 80, ao mesmo tempo que OCoOrréw uma . retra
¢do da demanda interna, expandiu-se bastante a derande externa dos

produtos mahufaturados brasileiros:
b} Mudanga nos Padrdes de Concorrdnéias

As indastrias, para fazer frente is alteragoes no  merca
do, tiveram que centrar sua estrategia de cancorrencxa no aumento
da competitiv1dade dos seus produtos. No que daiz respelto as deci
soes que cabem &s empresas, a busca de competit;V1dade baaaxrae
ems acrescimo de produtividade do ﬁrabalho, aconomiasg de custos re
1ativos a capital fixo e varlavel @ melhora na qualidade dos produ
tos. 0 ﬁesafio, na decada de BO, tem sido a qualldade e '"ﬁéo a

quantidade."
¢) Modernizagio das Instalagdes Industfiais.ﬁmﬁmda.anﬁME:

Sem descartar outros motlvos, o8 fatores de competitlvi
dade acima assinalados foram atingidos através da adogao de novos
equipamentos industriais, em substituigdo a maquznarlo antlgq. Aps
gar de os investimentos industriais nao terem ainda recuperado o di
namismo dos anos 70, evidencia-se uma retomada dos . nMesmas,
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basicamente voltada para a modernizagic de fibricas j& existentes,
Uma parte ponderavel deste esforgo estd se fazendo através da  in

corporagdc ‘da AME.

Na verdade, a difusdo da AME no Brasil, nos Gltimos anos ,
& parte de uma onda de inovagiio tecnoldgica, da maior importdncia,
que tem afetado o conjunto das economias capitalistas, Trata-se
de um processc amplo e de consegfiéncias duradouras, pois uma nova
base técnica de produgdc estd sendo constitulda (Tauile, 1984).

Embora este processo esteja no Brasil em seu estdgio ini
cial, tudo indica que ele & definitivo e poderd em breve se acele
rar. WNao deixa de ser significativo que hestes 5 anos, apesar de
& economia ter_?assado POr uma recessdoc, seguida de momentos de in
certeza com relagdo a suas perspectivas futuras,o processo de difu
sao da AME tenha se feito sentir, N&o obstante, & razodvel con
giderar que'o comportamento dos empresirios, nestes anos, teve de
ser conservador gquanto & realizagdo de investimentos. Isto da a
medida do potencial de aceleragdo da difusao da nova tecnologia |,
uma vez que a économia entre numa fase de crescimento =sustentado.

dinda mais se o processo de modernizagao industrial com base na
AME contar com o apoio de beneficios fiscals e crediticios do  go
Vernc)g;f "

Tratemos agora de entendexr um pouco melhor do que esta
mos falando: afinal o que & automagao de base microeletrinica? Quais
530 suas contribuigdes para o desenvolvimento da tecnologia indus
trial? Qual 8 o seu grau de difusdo no Brasil? Estas sao as ques

tdes gque trataremos a seguir.

1/ - As diretrizes formiladas pela SEPLAN para o I PND-NOVA REPOELICA tém  come
prioridade na area da politica industrial, superar o atraso tecnolfgico re
lativo do parque industrial, pela produgio de corhecimento tecroldgico e
sua incorporacac d produgdo, O desenvolvimento e a difusio da  tecnologia
microgletronica san pontos centrais da estratégia.
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3.2 - Automacao com Base na Microeletrfnica: Suas Principals Carac
“teristicas e Grau de Difusdo na Indlstria Brasileira '

Nosso interesse central nas implicacdes da adogio da AME para a
forga de trabalho na indfistria automobilistlca nos sugere que vale
a pena dedicar alqum esforgo para explicar, simplificadamente e nu
ma linguagem apropriada 3 nossa area, em que consiste esta nova
tecnologia. Igualmente importante seria situar o estagio em que o
Brasil se encontra quanto a Seu us0,em comparagac com paises mais
desenvolvidos tecnoleoglcamente,

Devemos ressalvar que ndo se trata de abordar estas ques
toes com rigor, mas apenas de fornecer um minimo de infdrmagées ao
leitor nic familiarizadeo, para que possa compreender melhor o pro
cesso de inovagado tecnoldgica concreto que serd analisado na Parte
II deste trabalho. ' '

Bn primeiro lugar, & necessario situar a complexidade e
a abrangdncia do desenvolvimento da tecnologia microeletrdnica e
da informitica, como uma verdadeira revolugdo tecnoldgica, a qual
estd levando i redefinigBo da base técnica de produgao do  capita

lismo:

"A segunda metade do século XX tem sido palco de profun
das transformagOes na maneira pela qual 68 agentes econfmicos in
teragem — quer na esfera da produgao, qguer na esfera da circula
¢ac de mercadorias — provocadns pela mudanga na base t&cnica do
sistema. Acelerados desenvolvimentos no campo da (micro) eletrdni
ca e sua subsegllente incorporagao aco aparato produtivo tam propi
ciado: 0 surgimento e o crescimento de um complexo microele tronico;
a destruicio, a recriacio e a criagdc de novas atividades produti
vas, setores e ramog industrials; a conseQﬁente modificagao dos pa
drdes de acumulacio e das formas de trabalho e de  concorréncia”.

{(Tauile, 1984, pag. 21}.
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Com efeito, o desenvolvimento dos microprocessadores —-
computadores em um “"chip® -~ altercu radicalmente as perspectivas
da tecnologia da informdtica. Do final da IT Grande Guerra atd o
final dos anos 60, os computadores eram vistos como uma tecnclo
gia especializada para o processamento de dados (Schmitz, 1984).

No entanto, o desenvolvimento da miniaturizagdo dos com
ponentes eletrdnicos levou a uma substancial reducao dos custos de

proceasamente por informagac.

Isto alargou brutalmente o campo das possiveis aplicagoes
desta tecnologia. Indlstrias como telecomunicagdes, processamento
de dados, equipamentos de entretenimento, instrumentagao, etc. ,
cujos mercados anteriormente eram estangues, passaram a ter uma
évolugéo interdependente, por terem seus produtos, dal em diante,
‘baseados na utilizagdo de componentes eletrdnicos (Tauile, 1986,
pag., 91). '

Esta convergéncila das éérias indlstrias que se baseianm
nos semicondutores eletrdnicos facilitou o rearranjo das estruty
ras oligopolistas ou concorrenciais dos mercados originais, com a
fregliente ccorréncia de empresas tradicionalmente estabelecidas em
um mercado:passarem a atuar nos outros (via associagdo, fusfo ou

compra de outras empresas).

Compreende~se o dinamismo desta reestruturagao e da bug

!!com

ca de ocupacio de espago pelas empresas, pois o mercado do m
plexo industrial eletrdnico” (Erber, 1983) serd, por volta do fim

do séculeo, o mais promissor do mundo {Tauile, 1986},

0 campo de aplicacdo da microeletrdnica nido se restrin
giu a novos produtos, mas se estendeu aos proprios processos prg
dutivos, nas mais diversas 8reas. As aplicagdes da nova tecnologia,
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incorporada em novos equipamentos de produgdo e noyos eguipamentos
de trataménto de dades, difundiram-se amplamente na - indlstria, no
comercio, nos bancos, nos mails variados tipos de: servigos, nas ati
vidades cientliicas, etc.. ' B

No caso da indiistria, a tecnologia microeletrdnica propi

clon uma nova onda de automacido, considerada por multos autores ce

mo a mudanga teenoldgica mals importante. e revoluciondria desde a
Revolugao Industrial. O aporte espec{fico_daqnova'ﬁecﬂb&ﬂgiagaiﬂr
diistria fol ter permitido uma notdvel superaqae-Pfouﬂexﬁenséo dos
limites 3 automacdo e integracao até entioc estahelec1dos pala base
eletrO*mecanica {Tauile, 1%84; Coriat, 1985}).

Fara uma melhor compreensao deste fendmeno,: devemos reto
mar a classificaga& utilizada no capitule 2. {pag.21, nota 4}, refe
rente ags tipes de processos produtives. R R

Durante a primeira metade deste século, os grandes avan
¢os em automagac industrial ocorreram nas chamadas indistrias de
propriedade . (quimica, papel e celulose, petrdleo, etc.). Devido 3s
_caractgri#ticasﬂpréprias;dos procassesnpredutivcs-desgeé rgatores,
foihposai#el-aﬁangar progressivamente, mesmo com. base na eletro-me
qanicar apéiguE;$3-atingisse a total autema@ﬁa-erintegrégﬁckdas ai
versas etapas ?rodutivas sem penhuma intarferéncia'direﬁa do traba
lho humano na matéria processada, o que veic a caracterlzar 0 pro
cesso em fluxs continuo.

- Esta evoluqao foi possivel porgque a manlpulaqao &0 Ppro
cessamento de matéria-prima, nestas inddstrias, seguem - comandos
que estao_insnrltos,no corpo eletro~mecinico des equipamentos, es
pecificamente desenhado para tal. As variagoes destes processes re
ferem-se a mudahgas nos parametros das reagoes (temperatura, pres
séaf.gtc,)_e poden. ser controladas externamente, também com contro
les.eletzé~mec&niccs. As operagoes de processamento € sua  se

qlidncia nio mudam.
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Em outras palavras, o que queremos dizer & gque a automa
¢ao nas indistrias de propriedade atingiu um alto grau de integra
¢ao porgque s egquipamentos af utilizados si3o constituldos mecanica
mente para reproduzir um mesmo tipo de seqliéncia de manipulacoes e
operagdes, isto &, sao automatismos dedicados ou rigidos, voltados

para um alto gray de repetitibilidade (Ferro et al, 1985).

E precisamente a rigidez intrinseca 3 automagdo de base
eletro~mecanica gue estabeleceu oz limites ao desenvolvimento  de
suas aplicagoes na produgao de produtos discretos, nas chamadas in

distrias de forma.

Simplificadamente, automatlizar na indistria de forma sig
nifica passar para o corpo de uma madgquina instrugdes de comando que
determinam um certo tipo de manipulacgac de ferramentas, que irac im
primir certas caracterlisticas a matdria-prima processada. No pro
¢esso automatizado, © comando das ferramentas prescinde do  traba
lhador. ' '

Na automagao eletro-mecénica, as instrucgbes de  comando
estdo incorporadas nos préprios componentes mecanicos & elétricos
que comp&em_a maguina. O curso das ferramentas estd definido maca
nicamente. Sua rigidez significa gue qualquer alteragac importan
te no comando (no tipo ou seqliéncia de operagoes realizadas) impli
caria um amplo rearranjo dos seus componentes, isto é, implicaria

a construcio de uma outra maguina.

Tal rigidez explica os limites 3 automagdoc eletro-mecd

nica nas indistrias de forma, que sdo muito mais de natureza econd

mica do gque técnica: ela 86 é vidvel economicamente guando aplica

da em operagdes que implicam um alto grau de repetitibilidade.



Historicamente, portanto, este tipo de automagéo tave
gue se restringir & produgao em grande série; por exempie, nas 1in
distrias automobilistica e téxtil. Ocorre, no entanto, gue uma par
te substancial das indiistrias de forma operam & base da  produgaoc
de pequencs e médios lotes de pegas, ou mesmo de produtds indivi
dualizados, sob encomenda. Este & ¢ caso, por exemple, de boa par
te da indistria de partes e componentes mecanicos, das Indlstrias
de bens de capital, da aerondutica, de eguipamentos agricolas, etc..

Nestas indistrias, a flexibilidade necessiria 3 produgaoc,
para atender is constantes variagoes dos produtos, tem sido obtida
através do trabalho humano., Operando magquinas-ferramenta  univer
sais, oficiais-mecinicos detentores de alta gualificagao profissio
nal {tanto em termos de conhecimentos, como de habilidades préati
cas) tém sido os responsiveis por garantir a versatilidade e flexi
bilidade da produgao (Tauile, 1984, pag.84 ). i '

Mas mesmo na producdo em grande série, o avango da auto
magdo de base eletro-mecinica teve limites, Ela teve bea  aplica
¢Ac nas operagbes que conjugavam repetitibilidade, complexidade da
tarefa e necessidade de precisao, ou ainda nas atividades de trata
mento gquimico dos produtos. Se tomarmos por exemplo a indlistria
automobilistica, veremos que & nas operagoes de usinagem e nag de
tratamento térmico e guimico das carrocerias gue se encontram a
maior parte dos automatismos rigideos. Mas para toda a série de ta
rofas extremamente parcelizadas, simplificadas e cambiéﬁéis, tipi
cas da organizagac tavlorista {por exemplo, as operagoes de sol
dagem), a automacdc rigida sd ganhou terreno guando pdde substituir,
de uma s8 vez {isto &, com uma sd maquina) um conjunto grande de

trahbalhadores.

Exemplificamos, aasiﬁ, os limltes 3 automagao e integra
¢ao das indistrias de forma colocados pela tecnoclogia eletro-~mecd
nica. ¥ devido & intervengdo direta do trabalho humano, seja nas
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operagoes de transformagdo, seja nas atividades de manipulagio de
materials, alimentacdo de miquinas e integragio entre diferentes
etapas da produgio, gue estas indiistrias s3o caracterizadas como de
processo descontinus, isto &, ndo-integradas,

A grande revolugdo da aplicagido da tecnologia microele
tronica 2 automagio industrial consistiu em aliar a flexibilidade

d automaclo (Tauile, 1984; Coriat, 1985). Isto se deu através do
acoplamento; as maquinas, de microprocessadores eletrdnicos (con
troladores programavels), gue detém as informagOes necessarias ao

sar comando.

O comando das maguinas automatizadas com base na  micro
eletrdnica ndo se encontra "desenhado” no corpe mecanico das méqui
nas, e gim “editado” ou “impresso” nos programas (software) que
alimentam os micro-processadores a elas acoplados. Este tipo de
comando & passivel de reprogramagao, isto &, os controladores prg
gramiveis podem receber novos programas com as instrugoes devida
mente modificadas e necessirias para a variagao dos produtos a se
rem fabricados, sem gualguer alteragio mecédnica do equipananto.

Basicamente, um equipamento industrial auvtomatizado com
controle eletrdnico compde-se de 3 partes: uma unidade de comando
ou controle baseado num microprocessador, gque em geral & um contro
lador~ldgico programiavel (CLP} ou um gabinete de comando nlmerico
{CNY; a estrutura eletro~mecdnica, onde se encontram as ferramen
tas e 0s mecanismos de manipulagio, fixagao, transporte, enfim, a
parte da maquina gue entra em contacto com a matéria-prima; e um
equipamento de ligagan ou "interface” em gue os sinals eletronicos
de comande sic transformados nos impulses el@tricos que acionarao
a parte mecinica. Vale acrescentar que a mecdnica destes  equipa
mentos & diferente dagquela dos equipamentos auntomatizados conven
ciconals, isto &, a construqéo de maquinas industrials AME tem exi

gido desenvolvimentos tecnoldgicos especificos em mecanica.
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A tecnologia dos microprocessadores tem sido aplicada em
todos os tipos de processos industriais. Nas indistrias de proces
so continuo, sua utilizagdo, em instrumentos de medigaoc e  contrg
le, veio aumentar os niveis de intagraqﬁo, continuidade;e.contfole
global dog fluxos preodutives. Ela contribul para acelerar o0 prg
cessamento das informagoes de controle (o que & fundamental para
incrementar o rendimente}, além de favorecer sua precisio - (Ferro
et al, 1985, pp. 8-10). '

Mas & nas indiistrias de produtos discretos gque a AME, pe
los motivos 33 apontados, trouxe uma verdadeira revolugaoc de mEto

dos, superando os limites 3 automagdo ¢ integragdo até entao esta

belecidos pela base técnica anterior.

Devido a sua flexibilidade, os novos equipamentos pude
ram substituir o trabalho humanc naquele amplo conjunto de  opera
¢oes em que ele viabilizava a variacgaoc dos produtos ou das opera

goes a serem realizadas.

Em termos de equipamentos individuals, os mais notaveis
e conhecidos sio as midquinas-ferramenta com comando numérico ¢ os
robds industriais. As primeiras tornaram possivel substituir o
trabalhe doz oficialg-mecidnicos que operam as miAguinas~ferramenta
universais. Os gabinetés de comando num@rico recebem os programas
gue contém as ihformagées anteriormente de posse dos operarios es
pecializados. A mudanga d4a peca ou produto a ser usinado, gue no
processo convencional demanda uma complexa e demorada preparacac
{"set up”) da m&quina, feita pele proprioc operador ou por um traba
lhador especializado na preparagido, agora demanda apenas uma mudan
ca do software. Com a operagac auntomdtica, restou ao trabalhe hu
mano as atividades de: 1) programagdo (elaboragac do software},que
por sua vez também pode ser automatizada; 2} ajuste ou teste dos

programas: 3} monitoracdc das maguinas, isto &, acompanhamento
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de sew funcignamento tendo em vista intervir no processo em CAsSo
de ocorréncia ndoprevista no curso da operacgao normal {(Tauile, 1984,
pp. 3238 & 84-~83},

0g¢ robds industriais, por sua vez, tornaram possivel a
substituicdo do trabalho humano nas tarefas parcelizadas, simplifi
.cadag, mas diversificadas. Eles podem ser programados para uma di
versidade de tarefas simples. Dal sua utilizagao mais comum ocor
rer em cpefaqéas de soldagem, pintura e mentagem. Seu surgimento
viabilizou a producdo automatizada flexivel nas linhas de produgao

em grande série.

Embora estes sejam os exemplos mais difundidos pela mi
dia, a nova tecnologia tem tido uma aplicagic bem mais diversifica
da nas indiistrias de forma. $do infmeros os casos de aplicagac do
¢omande . numérico computadorizado para contrelar diverses tipos de
equipamentos: maguinas de modelagem e corte de tecidos, vidro, cou
ro e madeira; mdquinas de costura e bordado; mdguinas de lnsergao
de componeﬁtes, na indfistria eletrdnica; maquinas de estampagem (Mm@

delagdc) de chapas metalicas; etc..

Além disto, a AME tem se desenvelvido em outras ativida
des n3o ligadas diretamente 3 transformagac ou processamento da
matéria-prima. A utilizagdo de sensores eletrinicos e de controla
dores programdvels favoreceu um amplo desenvolvimento de meios auy
tomiticos de manipulagdo, transporte £ estocagem de pegas. Isto
possibilitou a superagdc de muitos problemas do balanceamentoc  da
linha de mbntagem, tipicos da fase eletro-mecanica (Coriat, 1985,
pp. 5~11 e 15)}.

0 uso dos microprocessadores se estendeu ainda as ativi
dades de engenharia e de projeto industrial ("computer-aided-designe
*computer-aided-engineering"} (OTA, 1984, pag. 43 }. Computadores
especialmente dedicados & cdmputaq50 grafica vem transformando ra
dicalmente a rotina dos escritdrios de projetos, substituindo o
trabalho nas pranchetas e aumentando assustadoramente a produtivi

dade, com grande redugac dos tempos de desenvelvimento de  novos

projetos.
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Finalmente, mas nao menos importante, a capilazidade dos
sistemas baseados en microcomputadores permztiu a extensio do pPro
cegsamento eletxonica de dados ds mais variadas fungoes gerenciais,
alem das tradicionais aplicagoes de controle admznistrativo_; (ven
'das, pessoal, contabllidade, etc. Y. Na fabrira fai possivel "in
formatizar“ a programaqao e. controle da produgao e o ccntrole de
qualidade, Q controle de estoques, etc., favorecendo a adogao de
' ROVOS, esquemas de ﬂrganizagam da produgdo altamente economieos.

. Cada uma das inovagoes aqui relacionadas pode ser utiii
zada, isoladamente ou &m pequencs conjuntos, &m substitui¢ao:_ a0
trabalho humano, am postos de trabalho ou segmentos especificos da
produ§ao.  Mas alem de substituir, estas inovagxm pamdtanintemﬁu=f

. Sua base ccmum & o controle baseado em micropraxmsaﬁxes,
o que permite o estabelecimento de relagoes R fCﬂriat: 19533 v
isto &, a troca de infcrmaqoes entre 08 equipamentos. Lsta facily
dade tem favorecido a inteqracao dos novos sistemas produtlvos en
niveis crescentes de complexldade. 1st0 e particularmente verda

deiru no& paises que estao na vanguarda do deﬁenvolvimento da mi
_cro&letronlca L3 de suas apllcagoes industrlals (Japae,_Alemanha a
EUA}.

o 'I‘al integraqao pode ocorrer em dlferentes graus.._:.__:___. Para
exemplificar, definiriamos uma escala prxncipiando pela 1nﬁigﬂgao '
largamente dlfundida,'entre desenho industrial e usinagem CN}@%ML
num grau superior de complexidade estd a artlculaqao entre MFCNs,
robds,: transportadoras (linhas de transferéncia) e sistemas automi
ticos de estoques, constituinde os SistemaS'de~ManufaturaiFIaxivel
(FMS8) {OTA, 1984); mas & possivel uma 1ntegra¢ao ainda: mais comple
xa, abarcando os meios de produgae, estogues, projetos & .gerdncia

g/ Coriat salientn que atmmdndzagao da intEqraqao e da £¢axibitidade S30
OF parametros principais do descnvolvimﬂnto das aplicagdes da nova tecno-
logia, correspondendo 3 emergéncia de wma nova engerharia produtiva
{Coriat, 1983 pp. 18-32%,
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de produgac, o que alguns autores denominam como Manufatura Inte
grada por Computador {(CIM) (OTA, 1584). Devido aos altos custos
do investimento e ac fato de ser uma inovagac desenvolvida mais re
centemente, o FMS €@ ainda relativamente pouco difundido. O CIM &
muito mals um conceito que orienta a concepgio das novas Fabricas

mais automatizadas. E o paradigma da f3brica do futuro (OTA, 1984).

C que nos importa ressaltar, no entanto, é que as possi
bilidades de integragac da manufatura que vém sendo desenvolvidas
com aplicagao da AME, nos palses que estdo na fronteira tecnoldgica,

apontam para uma superacac da descontinuidade da producac nas  in-

dhstrias de forma,

A possibilidade de ampla substituigdo do trabalho  huma
no, a integragao das linhas de montagem com og meios de transporte
de materiais e os sistemas de estogues, e ainda a integragao fabri
ca/escritdrio podem viabilizar uma alteragdc radical do fluxo oro
dutivo nas indlistrias de produtos discretos: superam-se os tempas
mortos @ o¢ tempog de espera, tanto em relacio i mico-de-cbra, como
em relagdo & utilizagdo das miquinas; aprimora-se o balanceamento
das linhas} reduzindo-se a necessidade de estogues intermedifrios
(“pulmées“) tipicos das linhas convencionais; diminui o tempo ne
cessario para o desenvolvimento de novos projetos e para a adapta
gao da fdbrica & mudanga de produtos. Em suma, a producio como um
todo se torna mais densa e compacta (Coriat, 1983 & 1985).

Em relagao ao tema central gue nos interessa agui, isto
&, & natureza dos processos produtivos e suas implicacgoes para a

-

forga de trabalho, o fundamental & salientar a aproximacio da pro-

ducdo de produtos discretos automatizada com base na microeletrdni

ca da racionalidade dos processos continuos. Ferro e Coriat enfa

tizam esta caracteristica da nova tecnologia:



B,

... na medida em que se generaliza a robotizagao e inQ
meras atividades periféricas e complementares na produgac sac auto
matizadas, a inddstria intermitente (descontinua) tenderd a  asse
melhar-se, guardadas as diferengas essenciais em termos de prbceg
30 e produto, 3 indistria de processo contimoe" (Ferro et al. , 198%5)

*No limite extremo, poxém, gquande nos defrontamos com
um conjunto integrado de autdmatos e robds em certos segmentos es
peciais de uma fabrica (...) pode-se dizer que prevalece ai wmna
economia de tempo muite'préxima daquela que regula o3 processos de

trabalho do tipo "process® (Coriat, 1983 pag. 34}3/

A esta altura seria lbdgico gue o leitor indagasse sobre
as conseqgliiéncias disto para os trabalhadores. Afinal, mudangas
tao profundas na natureza do processc produtivo também devem acar
retar implicagbes radicais na utilizagdo da forga de trabalho. Es
ta & uma questdc a que voltaremos adiante.

Agora, no entanto, convém situar a posigac do Brasil em
termos de difusdo da nova tecnologia ¢ de capacitagdc para projetar
e produzir eguipamentos AME, uma vez que nao estamos interessados em
suas implicagdes socials em geral ou nos palses desenvolvidos, mas
especificamente no contexto brasileiro,

As téndEnclas mals avangadas da AME {FMS, CIM) gue aqui
comentamos, marcadas por niveis altissimos de integragac . s&o figuras
tipicas dos palses que estao na fronteira do desenvolvimento dJdes
ta tecnclogia. © Brasil, ac contrdrio, encontra-se num estigio ini

cial no gue se refere 3 adocac da AME e, no gue diz respeito & producao

3/ Schmitz (1984} sustenta uma argumentagdo semelhante.



88

desses eguipamentos, estamos verdadeiramente engatinhando. Sem a

pretensaoc de sermos rigorosos, apresentamos algumas evidéncias nes

se sentido.

Nao hd estatisticas disponiveis gque possibilitem mapear
a difusdo dos diferentes tipos de equipamentos com controle micro
eletrdnico na indiistria brasileira, seja em relagac aos produzidos
internamente, seja em relagao aos importados.

Mas a comparagac dos dados disponiveis sobre a produgao
e o consumo de maquinas com controle numérico, no Brasil e nos pal
ses do I Mundo, serve come indicador suflcientemente elogliente (ver
tabelas 5, 6 e 7}.

Mesmo que as tabelas 6 e 7 estejam defasadas i{ & flagran
te a distincia guando se comparan cé nimeros absolutos, tanto no
gonsumo come na produgao, ainda mais se se considera que os name
ros do Brasil referem-se ao conjunto de miaquinas com CN, ao passo
gue os da Tabela 7 530 restritos aos tornos com CN.

uando se compara © niimero de robds, a dist@ncia &  ain
da maicr. Enguanto existem cerca de 25 robds instalados no pals
({Stemmer, 1985, pAg. 18-21}, sendo guase 80% na indlistria automobi
1istica, em 1982 a populagaoc de robds era estimada em 31.900 unida
des no Japao e 6.300 nos EUA, segundo a definigdo americana (OTA,
1984).

Obviamente estes sao dados pontuais, que escondem muitas
coisas. Por exemplo, € sabido no Brasil gue hd uma grande difusao
de aparelhos {micro) eletrdnicos utilizados em teste e medigaoc,

4/ - Stemmer (1985, pag. 18.9}, com base na revista "Werkstatt and

- Betrieb” (1985, n9 118), afirma que a estimativa mundial em
1985 era de 368.000 maguinas e sistemas CN, sendo 250.000 MPCY,
80.000 instrumentos e miquinas de medir e 38.000 robds CN.
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TABELA 5

KOMERC DE MAQUINAS CN NO BRASIL, POR ANO DE INSTALACKO
' {em unidades) '

o, N - R worars . TAXA DE CRESCI
AND HACIONAIS IMPORTADAS TOTALS CIMENTO ANUAL

1973 - 33 33 |
1974 11 24 385 6
1676 7 3 19 . 17
w76 os 45 53 28
1977 17 46 63 19
1978 312 53 .85 35
e 40 34 S =
rsso - 62 32 94 271
1981 - 69 55 124 32
1982 120% 30 Cser 21
1983 150% 30+ 180% 20
1984 253 53 06 70
1985 413%s . govs 4734 sgwn

TOTAL 1 177 534 17

FONTE: Stemmer (1985, piq. 18-12)

* FEstimativas
** Drevisdo
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TABELA &
PARQUE INSTALADO DE MFCN* E ROBOS NOS  EUA

{Em unidades)

ANC 1973 977 1982 1983 1384 1985
FCAITPAMENTO
MR 30.000 47,000 - 105,000 - -
RB08 - - 6. 300 B.200%*  10.800%* 14.400**

FONTE: OTA {1984)
* Refere-se a todos os tipos de MPCN

** Preovisio

TABELA 7
PRODUGCAOC DE MFCN* EM PA1SES SELECIONADOS
{Em unidades]

PATSES JAPRO EURCPAR* EUA
ANO
1578 4.986 3,551 1.464
1579 8.065 3.505 2.354
1980 12.036 5.137 2.751

FONTE: Extraido da Tabela 1 de Tauile (1984 pag. 39)

* Refere-se somente a tornos com ON

** Alemanha Ocidental, Franga, Italia, Inglaterra e Sudcia,
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sobretudo na indlstria eletrdnica {Hewitt, 1986), muito embora nio
haja estatisticas disponiveis sobre eles.

J& na indistria autemobilistica, os investimentos em AME
ndo foram canalizados apenas para os robés, considerados separada
mente, ainda que estes tenham mals visibilidade. além deles, as
montadoras investiram pesadamente em sofisticados sistemas de trang
portes (transferen01a} e manipulagac de pegas, sistemas de medigdo,
teste e alinhamento, sistemas de seldagem multi-ponto, sistemas de
estampagem, sistemas de usinagenm integrados, ete., todos eles con
trolados por CLP (controladores loglcowprogramavels} {Ver Capitulo
4, Quadro I). O que evidencia que a AME estd sendo adotada em ai
ferentes etapas do processo produtivo, em substituicao aos mais va
riados tipos de postos de trabalho, e que ndo & possivel ter uma
dimensao exata de sua difusao somente pelo conhecimento do nlimero
de robds e MFCHM,

Ndo obstante, tomando oz dados acima apenas como indica
dores ¢ considerando os achados dgs estudos setorials atd aqui res
.lizados (Tauile, 1984 e 1984b ; CNRH 1985 e 198&; Hewitt, 1985) em
setores caracterizados pela produgac de produtos discretos, & pos
sivel sintetizar a posigac brasileira da sequinte forma:

1) O Brasil estd vivendo uma fase de transigdo {CNRH,
1984) para a nova tecnclogia, que se dzferenc;a da fase de matura

¢ao.

2) Esta transigdo se caracteriza por um baixo grau de di
fusdo, tante em termos de substituicas come de integragido,

3} Até aqui, a difusdo tem se concentrada nas indiistrias
metal-mecAnicas (bens de capital, partes e componentes, armamentos,
etc,) e no setor de material de transporte {astomobilistico, mate
rial-ferroviirio, etc.)2’. ua um notavel crescimento da utilizacio

3/ ~ Esta avaliagho se refere apenas aos setores industriais caracterizados oo
m de processe descontinua,
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de MFCN em aplicagoes tipicas de substituigdo, assim como de  con
troladores lOgico-programidvelis aplicados como sistema de contrble
de diversos equipamentos individuais; apenas em etapas especificas
do precesso produtivo (estampagem, pintura e soldagem) de algumas
. montadoras de autombveis, nota-se 3j& uma integragfo (interna a ca
da setor) com certo nivel de sofisticagdo, ainda que o trabalho pro
dutive direto seja mantido ao lado des equipamentos AME; tamb&m &
notével a utllizagd3c de aparelhos de teste com base em computa
dores na indistria eletrfnica, especialmente no segmento ﬁrodg
tor de computadores; a difusac se concentra em indistrias de gran
de porte, em gualgquer dos setores mencionados.

4} As aplicagdes da AME estdc se diriginde, seletivamen
te, a pontos estratégicos on problehéticos da produgao, seja do
ponto de vista da gualidade do produte, do balanceamentce das linhas
ou do controle gerencial do processo de trabalho; nao obstante, a
AME seletiva proporciona substanciais economias ligadas ao aumento
da produtividade do trabalho, ac melhor aproveitamento do tempo
ocioso das maquinas, 4 redugdo de estoques e de perdas de matéria-
prima, além de melhoras significativas na gualidade dog produtos,
fatores que contribuem de modo decisivo para tornar as empresas

mais competlitivas.

5) A transigic ainda se caracteriza por ser um perleode de
intensa aprendizagem, tanto no sentido da adaptagdo dos operfrics e
do desenvolvimento das novas aptiddes requeridas por ocupagées no
vas que surgem com a AME, como do ponto de vista da adaptagao da

geréncia.

6) As possibilidades de intensificacic e ampliagdo do
use da AME parecem depender principalmente de dois fatores: da con
tinuidade da recuperagao da economia braslleira até o ponto em que
a retomada dos investimentos a coloque novamente no caminho da
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crescimento sustentado; da criagio de capacitagao interna para o
desenvolvimento 2 a producic de bens de capital relativos & AME ,
uma vez que a produgdo interna & um grande =stimuls para a adogao
da AME (Tauile, 1984).

Quanto ac Gltimoe Item, hi muitos fatores contraditdrios e
as perspectivas nao sd3o muito claras. A politica de reserva de
mercado para a informitica tem sido estendida ao mercado e & produ
¢80 de bens de capital de base eletronlaaﬁ/ A produgdc local tem
sido capaz de atender, com atraso, & crescente demanda de MFCNs e
CLPs, mas ndc se encontra ainda capacitada para a fabricacao dosg
equipamentos mais complexos e menos ainda para o desenvolvimento
de tecnologia prdpria na area, Certamente podem~se esperar bons
frutos, a mé@dio e longo prazos, da politica de reserva, semelhantes
a0s colhidos no caso da indistria de computadores. A produgac por
fabricantes nacionais, numa primeira fase utilizando~se da compra
de tecnologia estrangeira, pode favorecer o desenvolvimento da ca
pacitagao para a elaboragao de projetos proprios de AME, num merca
do protegide da competicao externa. Mas esta & uma estratégia que
leva tempo, ao passo que a retomada do investimento industrial, de
pendende das taxas de crescimento da economia, pode gerar uma de
manda por bens de AME que a indlistria nacional nio esteja em condi
¢oes de atender, nem guantitativa e nem qualitativamente. Este &
um dilema que parece se avizinhar rapidamente do governo.

Nac obstante, deis aspectos parecem perfeitamente claros.
Em primeiro lugar, gque o processo de mudanca tecnoldgica com base
na AME & irreversivel no Brasil, especialmente porque, além das ra
zoes econdmicas que o movem, parece contar com uma boa dose de le
gitimidade gﬂitia?bi Em segqunde lugar, que este processo se caracte
riza ainda como uma fase de transigao, com diferencgas marcantes
lem termos de difusdo e produgic de AME) da situaciio encontrada nos

palses mals desenvolvidos.

&/ ~ No casc das MFCN a reserva se restringe a prnduqao dog gabinetes N,  res
trita a fabricantes naclonais que os fornecem dg 13 empresas produtoras de
MFCN instaladas no pals, parte delas sendo subsidiarias de multinacionais.

7/ - O que nao deve ser confundido com legitimidade social.
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Queremos chamar a atengao para a guestdo da transicio
porque ela & crucial do ponto de vista de quem estd interessado em
analisar as implicagbes da AME para a utilizagao da forga de traba
lho, TIsto porgque "os efeitos que surgem no periodo de transicao
sao diferentes dos que aparecem na etapa de maturidade" (Schmitz,
1984, pag. 41), além de que a transicic pode durar muitos anos. Dafl
decorre a necessidade de se realizaren investigagSes empiricas es

pecificas sobre as implicagdes econdmicas, sociais e politicas da AME
nos paises de industrializacao tardia como o Brasil. As conclusces
e achados das pesgulsas realizadas nos paises do I Mundo, ainda que
estas possam servir como um marco metodoldgico e comparative, ndo

podem ser extrapolados mecanicamente para ¢ Brasil.

3.3 ~ A Retomada do Movimento Operério: Suas Conseqfiéncias  para
as Relagoes de Poder na Fabrica

Enquanto a situagio econdmica do Brasil, na passagem dos
70 para os 80, se deteriorava, terminando por jogar o pais na sua
pior recessao, a crise politica do regime militar também se acen
tuava, dando os primeiros sinais de estar fugindo ac sew controle.
Um dos aspectos mais marcantes e emocionantes deste processo fol
a explosdc do movimento operdrio, que enfrentou patrdes,  policia,
cachorros, a televis@o e até€ o Exército para garantir a - recupera
¢ao de seu direito de parar as mdquinas e retornar & condigaoc de

ator politico de primeirec plano.

A retomada do movimento dos trabalhadores comnscolidou-se
ac longo dos anos 80, favorecendo o surgimento de um nove tipo de
sindicalismo com penetracido e legitimidade nas hases e com perspec
tiva mais ampla de atuagao, que associa A luta por saldrios as rei
vindicagoes relativas &s condigoes de exercicio do trabalho e & 1i
mitagao dos instrumentos de dominag¢do do capital na empresa {Almei
da, 1985; Leite, 1985h),
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Assim como as mudangas econdmicas e tecnoldgicas da indis
tria parecem ter um cardter estrutural, com conseqii@ncias duradou
ras para a utilizagdo do trabalho, da mesma forma a atuagdo do mo
vimento operiric, nos setores em que ele se apresentou com as novas

caracteristicas, vem constituindo, & revelia da legislagace caduca,

um nove padrac de relaghes entre capital e trabalho, sustentado na

alteracao do equilibrio de forcas na empresa & gue influencia de

maneira decisiva a gegtao e o0 controle da mio-de-obra,

A partir de 1978, com a primeira grande greve das indis
trias automobilisticas de Sic Paule, comegam a mudar as condigbes
politicas com base nas quais o capital vinha organizando o consumo
produtive da forga de trabalho.

Durante a década dos 70 os trabalhadores sofreram a mais
dﬁra repressas policial a sua atividade sindical. &o lado disto,
prevalecia a institucionalidade da legislagac trabalhista fascista
{CLT}, que lhes tirava das maos a possibilidade de fazer greves e
negociar diretamente com oS patroes as suas reivindicagdes, canali
‘zadow-as para a arbitragem estatal ccmpﬁlséria. Foram anos de per
seguicoes e medon,de absoluto impéric do capital, a paz dos cemitd

rics.

Mas em apenas 3 anos, até 1981, cresceu e consolidou-se
um vigoroso movimento de trabalhadores, com base principalmente nos
segmentos da classe operdria vinculados &s indlistrias de pmta {(com
destagque para os metaliirgicos), mas que também compreende trabalha
dores da area de servigos privades e piblices. Com maior enraiza
mento nas bases e inovando as formas de organizagac {comissbCes de
fabriza) e de luta {operagdes-tartaruga, greves-pipoca), este movi

. mento deu maior wvitalidade acs sindicatds e, passando por cima da
hlegislaqéo, conquistou na pritica o direito de greve € a  negocia

g0 direta.
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Certamente este processo ndo pode ser compreendido fora
do contexto do momento polltico por gue passava, entdo, o Brasil.
Procurando manejar uma crise pollitica ainda sob seu controle noin;
cio do governo Gelsel, o regime militar iniciou uma tentativa de
transicio tutelada, a chamada "distensdc”, com o objetivo de manter
o poder com alguma legitimidade. O arrefecimento da repressac e
da censura facilitou a retomada dos movimentos de massa de _oposi
¢330, com uma forga certamente nao prevista no projeto dos - milita

ras.

Na esteira da importante movimentagao dos estudantes em
1977, gue pela primeira vez, desde 1968, colocaram multiddes nas
ruas protestando contra a ditadura, os operarios metalﬁrgicos de
S3o Bernardo do Campo transformaram em greve de massa o potencial
de organizagio e mobilizagho que vieram acumulando, nos anos ante
riores, dentro das empresas. A partir dal o movimento operario
foi ampliando progressivamente os limites do proc2sso de "disten
sho/abertura’, contribuindo para a derrota do sistema de 64 e In
corporando as questdes sociais 4 luta pela democratizagdo do pals.

Mas a particularidade do movimento operario pds-78  que
agora nos interessa de perto & gue ele orientou seus confliitos =}
demandas para o interior das empresas, passandc a questionar os me
canismos de dominagdo do capital expressos nas politicas de gestao
da forga de trabalho (Leite, 1985b;Almeida, 1983).

Com efeito, o exame das informagdes quantitativas sobre
as greves dos Qltimos anos evidencia a importdncia da agao sindi
cal de base, a nlvel da unidade empresarial, sobretudo no gsetor

industrial.

Entre 1978 e 1984, Almeida {1985, pp. 20-26) registra a
acorréncia de 1.062 greves no Brasil, o que, apesar da precarieda
de das estatlisticas sobre o assunto, 43 uma idéia de que a movimen

tagao grevista fol intensa.
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E muito significativo que o niimeroc de greves por estabe
lecimento_(isto &, ocorridas em apenas 1 empresa) tenha predomina
do sobre a ocorréncia de greves por categoria, totalizando 87,2%
de todas as greves reallzadas., Mails significativa ainda & a es
treita correlagao entre greves por estabelecinmento e greves na in
distria: 0s trabalhadores industriais foram responsivels por 65,3%
do total de greves por estabelecimento, enquanto que 89,1% do nﬁmg
ro de greves na indlstria correspondeu a paralisagGes em apenas 1
gstabelecimento,

Segqundo Almeida, 3 primeira vista isto poderia revelar
um padrio de conflitos marcadamente descentralizade, atomizado efo
ra do controle dos gindicatos. Mas um exame mais detalhado das

informagoes lhe abre outra revelagdo importante: 66,7% das greves
por_estabelecimento industrial, no periodo, foram realizadasg pelog

metalirgicos paulistas, cujas maiores bases estio em Sio Paule e

Sac Bernardo do Campo. Como as informagbes coletadas por Almeida
indicam qué houve participagac dos sindicatos nas negociacdes dg‘
correntes na maior parte das greves (seja por estabelecimento ou
categoria), ela conclul que a descentralizacao do conflito "pode
bem ser o resultado de uma estrat@gia sindical deliberada, que an
tes reforga do que debilita os lagos entre liderancas sindicais e

trabalhadores” {pag. 24).

Portanto, a predomindncia do movimento grevista se da no
coragdo do parque fabrill brasileirc, nas indistrias que correspon
dem ao ramo dos operadrios metallirgicos, entre as quais um dos segq
mentos economicamente mals importantes, sendo o mais importante, &

o complexo automobillstico.

Mas a importdncia dos metallirgicos para ¢ movimento sindi
cal brasileiro nao se evidencila apenas nd nimero de greves que rea
lizaram. Ela se torna mais nitida quando se examinam as demandas,
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as formas de mobilizagdo e as conguistas destes operarios. " As suas
demandas e conguistas neste periodo sic coerentes com o o padrao
Qe realizagac de muitas greves por empresa, pois 580 em grande par
te dirigidas & contestagaa dos instrumentos de suhordinaan e con
trole do capital no plans da fabrica (Leite, l985b),sobretudo agque
les referentes 3 polltica de administracdo da mao—de-ﬂbra "{rotati
vidaﬁe, promo¥ces e carreira}, e a contestaqao da extensao da jor
nada de trabalho {redugdo da jornada, supressao das ho:as—extras,
etc). _-:u;{czgo

05 metalirgicos assentaram sua atuagao no planc da fabrl
ca na ccnstituigao de organismos internos de’ representaqao por em
presa (comissbes de fibrica) e no desanvolvimento ae fcrmas crlati
vas & inovadoras de presgsdo, em gue se destacam os movimentos vol
tadésfpéra:dimihuir”mu7in¢iabilizar a produgao, sem “garacterizar
a greve. A erganizagao e & Qressao-no espaqo em que o capital or
ganiza & censumo proéutlvo da forga de trabalha levou a\mh pr0gres
' Sin, limitada, nas 1mportante alteraqao 3'-nas relaqaas de Vpoder

na fabrica, atd entio extremamente desfavoraveis acs trabalhadores

Isto se refletlu:x>sxgnxflcativo niimerc de conquistas rela.;cnadas
com as condiqoes de trabalho 2 com as regras que hlerarauizam 0%

trabalhaﬁores, i~

Almeida (1985) ao examinar a evolugdo quaﬁﬁiféﬁiéé”' das
damandas dos metalurgieos de S3o Paulo e S3o Bernardo, entre 1975
e 1984, aponta que o aumento das concessoes “fol maior nos topicos
relativos & 31tuagao funcional (estab111dade,'carreira, promegaes,
aposentadorla, etc Y, @s condlgoes de trabalho e ao aumente da jile]
der sindical. ' R

Este (ltimo refere-se sobretudo ao fortalecimento da oA
paaidade de representagao e atuagdo sindical no interior: das empre
sas,'com base na organizag¢io do coletivo dos trabalhadares, tenﬁa

em vista democratizar o seu espage de trabalho.
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Houve multos avangos nesta area, que demonstram gque  os
metalurgicos da 830 Paulo e Sao Bernardo vém desenvolvends uma lu
ta de enorme significa@ao ng contexto sirdical brasjileirc, i& que
é conhecida a falta de tradicio de. organizagdo e atuagdc sindical
deste tipo no Brasil, bem como "a resisténcia do patronato em acei
tar a presenga dos sindicatos nos locals de trabalho" (Leite, 1985b,

pay. 108).

-Progressivamente foram conquistados direitos como o de
reunide mensal entre diretoria da empresa e sindicato para a dig
cussao dos problemas dos trabalhadores, a avtorizagao para a pre
senga de delegado sindical, ¢ acesso dos dirigentss sindicais as
empresas é, 0 mais importante de todos, o reconhecimento das comis
sGes de fibrica com representantes eleitos pelos trabalhadores 2
gozando de estabilidade (Leite, 1985h).

As conquistas "organizativas” estdo integradas & eriacgao
de limites as politicas de gestdo da miAo-de-obra das empresas. Por
exemplo, a conguista do piso salarial e a equiparagao salarial do
substituto (Leite, 1985b), além de seu significado econdmico, foran
pensadas comw meic de desestimular a rotatividade elevada provocada
pelés empresas. Na mesma direcdo politica e social vieram se SO
mar conquistas como a estabilidade provisdria da gestante, do  em
pregade em idade de servigo militar, a establlidade de 1l ano para
08 que voltam de licenga-médica, etc. (Leite, 1985h).

Os metallrgicos também obtiveram conquistas  importantes
com relagido & intensidade e condigdes de trabalho. A maior taxa
gac das horas-extras e, posteriormente, sua subordinagdo § negocia
¢ao com © sindicato {no caso de S&o Bernardo)] e a diminuigao da
Jjornada de trabalho em locais insalubres sio direitos que demons
tram o avange dos trabalhadores no sentido de diminuir o poder das
geréncias na fixagdo da intensidade do trabalho.
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-

Mesmo com o aprofundamento da crise, na conjuntura 81/83,
a estrat@glia da organizagio pela base se revelou frutifera, Apesar
do refluxo das greves e da limitagdo ds congquistas salariais, o pe
der de defesa dos metaliirgicos, embora ndo t8c forte a ponto = de
evitar demissdes em massa, mostrou-se eficaz para cbter condigdes
gue suavizaram o impacto social da crise em algumas empresas: hou
ve conguistas de estabilidade provisdria (com periodos variando de
30 a 180 dias), de redugio da jornada de trabalho sem redugac do
saldrio, de garantia de negociagdes de critérios socials para dis
pensa, eto..

Superada a etapa mais dificil da crise e ji numa posicdo
mals forte para a barganha, os metalfirgicos utilizaram a mesma eg
tratégia para congquistar acordos com importantes redugtes na jorna
da de trabalho. Como veremos no capitulo 8, esta & uma luta gue
tem profunda significagdo social e estd estreitamente vinculada ao

progresso tecnoldgico, em particular com a AME.

A organizagdo e pressdo operdria dentro das fabricas tep

minou por levar as empresas a reaglrem e a se adaptavem 20s no
vos tempos”. Departamentos de relagoes industriais e setores de re
laqﬁes de trabalho foram criados o se consolidaram, na busca de uma
linha de atuagao gue evitasse que as empresas fossem pegas de sup
presa. Mas os prefissionals de recursos humanos acabaram por ter
um papel importante no sentido de abrir espag¢o para a negoclagao.
Aos pouces, esta situag@o acabou por transformar a convivéncia <o
tidiana nas empresas, com oOs trabalhadores conguistando maior xes

pelto e melhor tratamento das chefias.

Em suma, 0 gque gueresmos mostrar & que as condicoes mesmas

da retomada do movimento operfrio, suas reivindicacoes, estratégiag

de organizacac e mobilizaclo, suwas conquistas, iniclaram um praces

so _de alteracao nas relacdes gue capital e trabalho estabelecem no
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dia a dla da producao, especialmente nas grandes unidades indus

triais da Grande Sic Paulo, nos setores que correspondem aos opera
rios metalurgicos.

‘Esta mudanca tem atuado como uma das forgas de maior in
fluéncia, nos anos 80, na definigo das politicas de gestdo da for

ga de trabalho industrial,

3.4 ~ Conclusao

Agora chegamos a0 ponto em gque & possivel entender guais
S30 e ccmo atuam as forcas que determinam a emergéncia de novas ca

racteristicas na utilirzacdo, gestdio e controle da forga de  traba-
iho na indiistria automobilistica brasileira.

Na parte II deste trabalho, serZo apresentados resulta
doa de pesguisa que evidenciam que a adogdo da AME nas montadorasg,
associada a determinados sistemas de organizagio do trabalho, tem
tide implicagOes importantes para © uso da forga de trabalho neste
setor,

A orientacac da qual partimos, para buscar entender tais
implicagoes, & de que elas devem ser analisadas ndo apenas na pers

pectiva das relactes mudanca tecnelégica/alteragées na situacac da
forca de trabalho, mas tambem levando em consideracido as condighes

econdmicas. e politzcas em que estd se dando a introducgac da nova

tecnologia.

No capitule 2 nés vimos que, na década de 70, o padrio
basico de utilizagdo do trabalho industrial no Brasil foi  aquele
que prevaleceu nos setores de processo descortinue, entre os quais
o avtomobilistico foi um caso tlpico. Este padri3o foi marcado pe
la explora;éo salérial, alta intensidade do trabalho e pela manipu
lagao controlista de certas pollticas de recursos humanos, sobretu-
do da rotatividade,



16z,

As. tecnelogias modernas de base eletro-mecdnica tiveram
um papel de condicionar e influenciar esta situagac. Em diversas
indiistrias semi-automatizadas as inovagoes eletro-mecinicas se de
senvolveram no sentido de incorporar na prbpria tecnologia de pro
ducac as concepgOes tayloristas de organizacgdo do trabalho. A 1i
nha de montagem fordista convencional de produgao de auﬁoméveis le
vou esta tendéncia ao extremo. Seus resultados sdo a intensifica-
gac e a desquallficagdo do trabalho, de maneira a favorecer poli
ticas instabilizadoras da mao-de~obra.

Ficou clare, no entantao, gque as tecnolegias, em si mes
mas,nao determinaram os males, como a alta taxa de rotatividade e
a desvalorizagao profissional, que marcaram a vida da classe  tra
balhadora nos anos 70, Foram as condi¢Ges politicas - a repres-
sdo e o isclamento dos sindicatos -— e econdomicas ~— um nexrcado
em expansac, protegido e de baixa competitividade - que viabilj
zaram a consecugdo das possibilidades abertas pelas tecnologias.

Mas a predomindncia das condigobes econdmicas e pollticas
nac deve cbscurecer a import3ncia do condicionamento tecnoldgico ,
uma vez concretizado um nove sistema produtivo. Isto se Leviden
ciou guando comparamos. a situagdo das indistrias semi-automatiza-
das com a das indiistrias de processo em fluxo continuo, muito mais
automatizadas e integradas. Nestas, a natureza diferenciada do
trabalho demanda gualidades novas e esgeéificas aps trabalhédores.
gque tendem a induzir certas politicas de recursos humanos no senti
do da estabiliéagéo da forga de trabalho. O resultado disto s
refletiu, pelo menos nos ramos guimico e siderfirgico brasileiros,
en certa estabilidade e perspectivas de carreira para os trabalha-
dorez destas indﬁstrias, enguanto gque nos demais setores se pra
ticava uma selvagem politica de rotagdo de mao-de-cbra.
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Pois bem, nos primeiros ancs desta década alguns setores
industriais brasileiros iniciaram um processo de inovagac tecnold
gica baseado na aplicagdo da microeletrdnica na producdc. A indis-
tria automobilistica assumiu um papel de lideranca ¢ & um cago exem

plar entre as indistrias de produtos discretos gue embarcaram neg-

te processo, Ela tem avancado mais depressa do que outros setores

no sentido de adotar a AME, aplicada a atividades de producdo, en-

genharla ¢ geréncia, num contexto em gue se redefiniu seu mercado,

o padrac de concorr@ncia e também as caracteristicas das relacoes

trabalhistas do setor.

Eomo vimos, 0 gue vem ocorrendo no Brasil & parte de um
processo global de redefinigdo da base técnica do capitalismo. Nos
paises gue estdo na fronteira tecnoldgica, a microsletrdnica apli
cada 4 produgdc de produtos discretos estd wmostrando uma tendén
cia & superacao da descontinuidade caracteristica deste tipo de
produgdo. Em outros termos, estd aproximando sua racionalidade da
racionalidade da produgao em f£luxo continuo.

HA uma vasta literatura internacional®/dedicada a demons
trar gue a adogac da AME estd provocando & continuard a  provocar
mudangas profundas e abrangentes no padrio de vtilizagac da forga
de trabalhe¢, do ponto de vista quantitativo e qualitativo. B im
portante frisar que, apesar das virias divergdncias e pontos pold
micos desta literatura, parecs haver convérgéncia de muitos  auto
res {Schmitz, 1384; Coriat, 1983 e 1985; Shaiken, 1984) no sentido
de mestrar'que os efeitos da nova onda de autoﬁagéo para o traba

lho estac confirmando muitas das caracteristicas de uso do  trabha-

1ho gue emergiram pela primeira vez com o desenvolvimento da  pro-

ducic em fluxo'continuo (Ver cap. 2, pag. 55%).

8/ Uma pegquena parte dela & comentada no capitulo 9.
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No-Brasil a adog3oc da AME encontra-se num estigio ini
¢ial, marcado por baixos niveis de difusﬁo, substituiqag 2 integra
g30., Por isto mesmo, seus efeitos sobre ¢ uso da mio-de-obra sao
diferentes dagueles encontrados nos paises mais industrializados.

Contudo, nos setores em gue tal adogac fol maior,  como
no setor automcbilistico, comega a se configurar um novo padrac.

Nao se trata da consolidagdo de um padrao definitivo
em substituigao ao anterior, mas de novas tendéncias defutilizagéc
do trabalho gue, convivendo com as sobrevivéncias da situagac  an
terior, apontam o sentido em gue esta devgré ser mudada.

0 foco prioritirio do nosse estudo no setor automobills—
tico recaird scbre a investigagdo de como a adogac da AME vem de
terminando mudancas no processo de trabalho e na cmmposigéo de mao~
de~cbra e condicionando as politicas de recursos humancs das monta
doras e as préprias relagdes capital/trabalho, Este & o tema mais

extensa & intensamefite explorado na Parte II.

Ne entanto, estas mudancas nao estdo ocorrendo num vacuo.
Ha fatores econdmicos e politicos, como vimos neste capitulo, gue

influenciam ndo apenas ¢ processzo de inovagao tecnoldgica, mas  a

propria definicac de suas implicacoes sociais.

Em primelro lugar, as mudangas no mercado, no sentido
de um pesoc cada vez maior das exportagoes, tém feito com que o pa
drdc de concorréncia entre as montadoras venha se ¢caracterizando
pela exigéneia de um alto grau de competitividade, relativo nao
apenas aos custos, mas também d qualidade dos predutos. Estas  exi
génecias induzem 3 adogac da AME, reforgadasz pelo fato de que os pa
droes de competigic no mercado externo tendem a se transferir para

0 mercado interno.
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A busca da qualidade pelas empresas tamb&m atinge dire
tamente as politicas de recursos humanos e até mesmo a natureza
do trabalho industrial. A participacao dos trabalhadores na obten

S0 de um alto nivel de gualidade do produto & crucial, como vere

mos nos capitulos 5 e 6. & isto induz as politicas de recursos
humanos no sentido de conquistar o interesse dos trabalhadores pe
la gualidade.

BEm segundo lugar, as mudancas das politicas empresariais
de gestao da mao-de-~obra tém gue ser analisadas d luz das - mudan
¢as nas relagoes de trabalho vigentes na indlstria automobillsti-
ca, pols sofrem uma forte infludncia destas.

Us dados que agui apresentamos demonstram como as carac
teristicas de organizacio e mobilizacdo do movimento des metallr
givos de Sao Paulo levaram a certas conquistas que efetivamente re
presentam uma alteracao nas relacdes de poder na fabrica. g, en
tre os metallrgicos, o caso dos operadrios da inddstria automobi
listica tem servido como padrao aos demais operirios, devido ao al
to nivel de organizagao a gue chegaram no local de trabalho, e 3s
importantes conquistas que obtiveram, relativas &s condi¢oes de
trabalhc e a sua situagio funcional.

A organizagao e a pressdo dos operdrios da indGstria au
tomobilistica levou a que as empresas reagissem com uma nova poll
tica de relagdes industriais. Pesenvolveu-se e ganhou status a
8rea de recursos humanos, especificamente voltada para estabele
cer uma relagao de negociacdo permanerte com os operérios.

Umt dos resultados deste processo foi uma melhora geral
{apesar das exce¢des) no clima de trabalho das empresas, uma maior
abertura para a negoclagdo. 1Isto se refletin de inGmeras maneirasg
nas peliticas organizacionais e de recursos humanos, de um mado
que BAc transparece nos frios textos dos aceordos coletivos. Creg
ceu o nivel de respeito das chefias pelos operirios. Estes passa
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ram a ter maior influéneia, através das Comiss@es de Empresa, nas
decisces relativas a promogBes, punigbes e dispensas, tendo em vis
ta evitar as injustigas e arbitrariedades. '

Esta era a situagao das relagdes capital/trabalho no mo
mento em que as empresas iniciaram a introdugac da nova tecnologia.
Como veremos adiante, tudo indica gue & nova organizacac do traba
lho foi marcada pela orientagdo gerencial de restaurar, pelo menos
em parte, o antigo poder da hierarquia dentroe da fibrica, desta ves
nao mais pelo medo, mas utilizando-se do prdprio sistema predutivo.

Finalmente, a AME passou a demandar efetivamente novas
gualidades aos trabalhadores, de tal maneira gue terminaram por
Induzir as politicas de recursos humanos no sentido de desenvol
ver estas gualidades. '

Em suma, o gue quisemos formular como uma proybsigéo de
ral e que pretendemos demonstrar no caso da indiistria auntomobills-
tica 2 que os condicionamentos especificos da nova tecnoiogia in
teragem com o contexto econdmico e polltico-sindical dentro do
gqual se di sua introdugdo, dal resultando as caracteristicas de
sua difusao e as proprias implicagdes para o uso do trabalho.



PARTE II

AS IMPLICAGOES DA AUTOMAGCAO MICROELETRONICA
PARA O USC E O CONTROLE DA FORQA DE TRABATHO
NA INDOSTRIA AUTOMOBILISTICA BRASILEIRA
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CarlTuLo 4

A PESQUISA E SEU CONTEXTO SETORIAL

4.1 - A Pesquisa

0 objetivo desta parte do estudc & analisar como a AME esta
modificando as caracterlsticas do usgo do trabalho num caso concreto:
a indistria automobilistica brasileira. Serdc apresentados e anall
sados os dados relativos a uma pesguigsa realizada nesta industria,
no perfodo 1984/85, que cobre o amplo leque de questdes levantadas
na Parte I, ' )

No ambito do projeto em gue se desenvelveu a pesquisa, a es
colha do setor automobilistico obedeceu a 3 critérios: o de ser um
dos setores que lidera a modernizagao tecnoldglca de base microele
trdnlca; o de ser uma indlstria de peso em termos de volume de em
prego direto e ipdireto; e o de ser o setor onde se concentra o sin
dicalismo mais organizado e mobilizado do pais.

A nossa bpqé& foi a de realizar um estudc com a maior pro
fundidade péssivel, isto €, gque aliasse 3 dimensdo guantitativa, os
aspectos qualltativos do empregeo.J3 que estava em exame a emergén
cia de um padrao diferencilado de trabalho e mao-de-obra, era neaes
sdrio enfrentar questdes como as mudangas concretas no processo de
trabalho e éeu significado para as condigoes de trabalho e as rél§
¢Bes de poder na fabrica, a desqualificacidc e/ou surgimento de novas
qualificaqﬁés dos trabalhadores, as alteragdes nas politicas de re
curses humanos, etc., assim como a visac dos trabalhadores frente a

este processc e sua reagac a ele.

A busca de profundidade delimitou a metodologla adotada, Nos
8o estudo se concentrou no subsetor das montadoras de autombvelis,
baseando-se em dois estudos de caso. Foram escolhidas duas  empre
saz, A e B, bastante representativas do universoc pesquisado, pais
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-

suas vendas somadas representam quase 65% do mercado nacicnal ‘de au
tomdveis e caminhoes, além de que s&o as que nals se qesgggam em in
vestimentos em automatismos microeletxrdnicos. O trabalho de campo
se desenvolveu em 2 fabricas de autombveis de passeio e utili;érios,
respectivanente a f£abrica mais importante de cada um dos grupos.

Em uma delas, © pracessc de difusio da AME se concentrsu '
ate Q mcmentc, na etapa da mentagem ou armagaa das carrocerias. Na
outra, ambora éla atinja outroa setores, tambam ha uma fcrte cencan
tragao neste setor do processa produtlvo. Isto ncs 1evmu a centrar
a pesquisa, quanto aas aspectos qualitativos da utillza ab_do traba
lhe, no setor de armagao, onde se executa © trabalho ‘de soldagem.

O"tfabalhd de'éamgd.realizado compreén&éu{zv

"a} observaqao aireta do processo de produgao @ da organiza
¢io do trabalho nos departamentcs de soldagem de carrocerlas, ‘para
que fosse possxvel comparar 0% dcis prmcessos, a observagao enwobﬁan
em cada empresa, duas linhas de automoveis, ama mais antiga,"queemm

La um sistema convencxonal e totalmente manual e outra que corres
pande ac mais zecente 1anqamento da ampresa e incorpora diveraas inp
vagdes microeletronicas, ' o

b) quase 50 entrevistas em profundldade, distribuidas entre

as duas empresas e realizadas 3unto aps diferéntes nlveis hlerarqul
cos: gerentes de plane3amento da pradugao e responsaveis pela ﬁqﬁdn
taqao da automaqao na manufatura* gerentes das areas llgadas a ‘rela
_qoes industrlais- pessoal, ‘colocagido e reSClsao de contratos,: rela
coas trabalhlstas, treinamento e educagio, etc.; respcnsaveis ”'pur
programas de envolvimento {como oS Circulos de Controle de Qualxda
de); chefes de engenharia e manutengao, incluindo o responsavels
por manutenqaa @ programaqao dos equipamentos industrlais de base
microeletrdnica; supervisores de produgad (chefe de llnhal @ de ma
nutengao- estres, feitores e lideres, de produgio e manutengao (10
entrevistas},'operarlos de produgao {11) e aperaries de 'manutenqdo
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{6). Também foram realizadas entrevistas com os representantes
das comissdes de fidbrica nas alas de mentagem de carrocerias anto
matizadas, Os operarios e suas chefias {ata ¢ nivel de supervisor)
foram escolhidos entre os trabalhadores das linhas automatizadas.

¢} levantamento de dados quantitativos, referentes ac de

sempenho operacional das empresas (produgac, vendas, exportagoes,
etc.) e ao pessoal produtive (efetivos de produgao e manutenglo, sa
larics, rotatividade, etc.}, além de especificagdes relativas a
exigéncias:de recrutamento, treinamento, escala ocupacional, ete..
Também se realizou levantamento dos equipamentos de base microele
trdnica utilizados no processo produtivo.

0 estudo & baseado fundamentalmente nas informagoes  obtj

das juntc 3s montadoras A e B. No entanto, boa parte dos dados
quantitativos que utilizamos foram fornecidos pela ANFAVEA.

4.2 - Crise e Mudanca Tecnologica na Indfistria Avtomechilistica

Nao caberia aqui fazer um histdricc detalhado do surgimen
to e da evoiu;éo do complexo automobilistico no Brasil. A este reg
peito, sugefimos ao leitor outras fontes {Marting, 1976; Guimaraes,
1981; Humphrey, 1982). Queremos, no entante, destacar, com alguns
tragos bési¢os, & importancia do desenvolvimento deste setor para
@ economia do pals, & medida gue sua evolugio nos Ultimos 30 ancs
esta estreiﬁamente relacionada com a natureza do processo de indus
trializaqéo.e a definigao do padrdc de acumulagio de capital vigen
te sob o regime militar.

Até o infcio dos anos 50, as montadoras estrangeiras ins
taladas no Brasil se limitavam A montagem final de velculos semi-
prontos, & partir da importagdo de motores, transmissdes, chassis
€ carrocerias. ‘As empresas de auto~-pegas nacionals trabalhavam ba

sicamente para o mercado de reposigia,
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A paxtir do segundo pericdc de governc de Getiilio ‘Vargas
& que se iniclaram os esforgcs estatais de planejamento e criagﬁo
de’ facilidades para que se desenvolvesse a produgaa de velculos aun
tomotores no pa;s. Desde este periodo, a implantagao da industria
autemobilistica foi pensada como parte de uma estrategia maier de
industrlallzagao, destinada a superar Os "pontos de estrangulamen
to" da oferta de insumos basicos e infra-estrutura necaésérios ao
desenvolvimento 1ndustr1al {Martlns, 19767 . A internalizagio da
proﬁugao de velculos, na persPectiva dos tecno-burocratas que bus-
caram '“af sua consecugao, representava sobretudo uma cmmudhuiqao
importante para a ampliagao e dlverszflcagao da infra estrutura de

transportes do palsi/

Mas o governo Vargas, presa de suas ambiéﬁid&deékéféﬁieita'
a viclentas crises politicas, avangou multo pouco neste. sentido.
Suas dniclativag se limitaram a algumas resolucoes do Conselho de
Desenvolvimento Industrial (CDI), relativas limitagao de imnorta
¢des de similares nacionais (auto-pegas} e a facilidades creditl
clas, que favoreceram o desenvolvimento das indistrias -nacionais
produtoras de auto-pecas. ' ' '

Foi durante o governo Juscelino Kubitschek que sge deu o
grande passo para a internalizagao do setbr"zA'impiéﬁtaééo de uma
indistria produtora de velculos constituin uma das dimensaes do Pre
grama de Metas deste governo, ao gual ccrrespmndeu wn” es*orgo de
investimentog concentrados e coordenados em infra-estzutura e insu-
mos. basicos Atd entdo inédito no pals. Ao sey implantada ot incre
mentada a produgdo interna em setores como siderurgia, energla ele
trica, material ‘de transportes(construcioc naval, produqac de au
to-veiculos, produgidc de equipamentos ferroviarios) e petrolém .
alénm da Infra-egtrutura portuaria e rodoviidria, a aconomia do pais
deu o salto necessdrio para sua caracterizaqao coms economia tipi
camente capitalista,-a medida que isto representcu anaihternallza
¢ao de bba parta “da produgao dos bens de proéugao mais essenciaxs.

w/ Nao:se’ pode descartar, no entanto, as aspiracoes de cnnsuacsdas camadas B
periorves das classes médias: urbanas, ainda que-se manlfestassem "de manul
ra difusa, comp parte de uwa cultura “modernizante”, tipica dos amcs. 50, e
que encontra no autcmdvel o sinmbelo pcr excelencxa de status » {(Martins,
1976, pag. 408).
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Mas Ao esforgo . do Programa de Metas, o desenvolvimentismo
suplantou © nacionalismo., Se o importante era avancar "50 anos em
5", os nacionalistas e a fragio menos ortodoxa dos liberais {os “cos
mopolitas") encontraram no desenvolvimentismo a bage para um acor
do que ccmpatlblllzasse a participa¢ao do capital nacional e do in
vestimento estatal com a participacdo do capital estrangeiro, acor
4o este que favoreceu bastante a criagao da legitimidade politica
necessaria para a viabilizagdoc do Programa (Sola,1982). Desta for
ma, setores come o da construgdo naval e a indistria avtomobilisti
ca foram abertos i atragdc de capitais externos.

Utilizando-se de incentivos crediticios, incentivos para
importagac de miquinas e para remessa de lucros, ¢ governo JK criou
uma série de facilidades para a instalag@o de montadoras estrangel
ras, ao mesmo tempo que vinculou a concessac destas facilidades 3
obtengdc, num prazo programado, de um alto Indice de nacionaliza
¢ao de seus produtos. Por outro lado, deslanchou um impressionan
te programa de expansao da malha rodoviiria brasileira.

Esta estratégia acahou por levar 3 implantagic de um ccg'
junto de novas empresas no pals, a maioria delas de origem euro
péla, que se dedicaram, nesta fase, a uma maior produgac de jipes
e caminhGes, de acordo com as prioridades estabeleacidas pelo  Pro
grama de Metas, que havia concebido a implantacio do setor omme par
te de uma politica de transportes. FEntre 1957 e 1959 foram produ
zidos 90.000 caminhdes, 70.000 "pick-ups” e 15.000 automdveis, por
11 empresas (Humphrey, 1982, p&g. 54). Esta produgdo i& contava
com um alto Indice de nacionalizagdo. Na esteira da implantagio e
do crescimehto”&as montadoras multinacionais, desenvolveu-se um
grande parqﬁe produtor de auto-pegas, composto por empresas de ai
ferentes portes e com o controle dividido entre capitais nacionais

e egtrangeiros.

A partir de 1960, no entanto, a indastria automobilistica
comegou a alterar a composigao da sua oferta, orientando seus in
vestimentos e sua produgac no sentido de atender "ao padrde da
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demanda,'mais do que ‘is prioridades zolocadas no Plano ée Metas do
governo Kubitschek“ {Humphrey, 1982, pag._54). Duzante toda _asta
década a produgao de caminhdes declinou e s0 veltmu a suhdx'em 1972,
enquanta que a produqao de automovels crescau ininterrupta&aﬁe até
1980, " Em 1983 se produzia no pais 7 carros para cada caminhao ou

Bnibus.

AG crescimento acelerade do setor automobilistico'.  éntre
1955 e 1962, decorrente do atendimento da demanda repri:ida {Guima
raes, 1981}, seguiu se uma fase de retragao entre 1962 e lQGS, re
flexo da crise eccnomxca que atingiu o pals estes Anos. A pradu
cao’ so superaxia os n;veis de 1962 em 1966. :

?ade~se dizer que,'se Q perlodo que fci do lnxclo do_  Pro
grama de Metas ate 1966 ccrrespondeu a fase de imnlantagao ao com
plexe automoblllstzco, onde se da a intrmdugao das prlmairas empre
$as do setaf e a definigao da orientagao 0ara a produgan de auto
mbvels, o periodc de 1967 a 1980 corre$pondeu verdadeiramenté a
ccnsolidagag_e_egpansaq do -setor. :

&lgumas caracteristlcas sao marcantes nesta fase{ 'Primeé

ramente, Q crescimento acelerado sempre baseado na produg_o de au
tcmavels.' A produgac saiu de um nlvel de cerca &e ZOGDOO unidades
ao ano em 196? para alcangar mais de 900 DOO unidades am 1974, a0

mesmo tempo en que se sofistlcou e diversificou

' As expartagoes até entae eram irrisorias, de maneira que a
'esta brutal expansac correspondeu uma verdadELra febre de consuma
de automoveis Na verdade es ta expansao marca um importante mamen
to, nao apenas econamico, - mas tambem polltice e cultural para o'
pais. Este & o momento em que o mercado de automoveis ganha as di
mensdes e caracteristicas de um mercado de consume da classe maﬁ.

situagdo gque vem se mantendo até hoje.
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A expansdo do consumo fol financiada, em parte, pela cria
¢ac de novos mecanismos de crddito que ampliaram a capacidade de
'endividamento das familias. No entanto, ela tambdm guarda relagao
com o padr2o predatdrioc e instabilizador de utilizagac da forga de
trabalho nos anos 70, & medida que o arrocho salarial dos trabalha
dores contribuiu para a concentragac da renda, para a ampliagac da
participaqao das camadas médias e superiores na apropriagao da ren
da nacional

.Y éropriedade de um automdvel se generalizou como ©  mais
novo simbolo de identificagao dos cidadidos de primeira classe, nun
pals em gque a maioria da populagao ndc tinha acesso ac mercado. As
empresas produtoras exploraram (e o fazem até hoje) exaustivamente
o cliché do automdvel como conferente de status e consolidaraa a

fnecessidade" deste bem, com contribuigdo da inoperdnecia das poll
ticas de transportes piiblicos.

Por outroe lado, a expansan da indistria automobilistica, co
mo também de outros segmentog produtores de bens de consumo capits
lista, teve um papel central na configuragdo da dindmica da econg
mia daquele perleQ. Dada sua dependéncia de insumos a uma grande
dlversidade de setores, seu crescimento excépcional foi um dos prin
cipais fatoraes gue contribuiram para as altas taxas de crescimento

da economia no periodo.

Em sintese, crescimento econdmico acelerado "puxado" pela
expansao do:segménto produtor de bens duriveis, concentragac da ren
da & expansio aa capacidade de endividamento das famflias,estes sio
alguns dos elementce centrais do padrao de acumulagdo de capital resul
tante da politica econdmica da fase mais dura de governo militar
{Oibmura,]97?h em que a expansao do complexc automebilistico de
sempenhou um papel irpertante,

0 crescimento da economia, a ampiiagac do mercado de traba
lho, © acesso ac autemovel, tudo isto contrisuiv para criar un
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sentim&nto de prosperldade em amplos segmentos da classe i‘média,
sentimenta que multas vezes se traduziu em apo;o ou, no mlnimc, in
aiferenga frente Aos desmandos represslvos do reg;ma._ Talvez esta

seja uma das facetas mals marcantes do' milagre” aconomico.”_:

A partir de 1974, o crescimentm do setor perde velocidade,
mas permanece constante até 1980, quando a produgao ult:apassa 1.1
milhao de unidades {ver tabela 8). Ao final deste perlodo, a in
duatria autamobilistiaa era a setima entra os maiores ' produtares
mundiais de autnmovels, a primelra da Amerlca Latlna ) dlspunha de
um mercada interno de mais de 1 milhaa de unidades._:Erg_ responsa
vel pelo emprego direto de mais ‘de élﬁ 000 trabalhadoxes ;:; sendo
131 ODD nas montadoras e 2?9 000 ‘nas produtoras de auto pegas {Tmu
le, 1984b). '

~ Qutro aspecto importante deste perlodo foi 2o reéstruturﬁ
gaa do mercado._ Empresas amerlcanas —— Ford, GM e Chrysler - e1l
traram na prcduqao local, o que levou & absorgae de muitas &as fir
mas europeias yloneiras. Ja na segunda metade dos anos 70, ommmeu
a entrada da Flat e da Volvo. A Fiat absorveu a AlfawRameo, qmajd
havia absorvido a Fabrlca Nacinnal de Motores {FNM) Final ente,

a Volkswagen absorveu a Chrysler. No final da decada,_?_3 presa¢
dominavam o mercado: Volkswagen, Ford, General Motors e Flat con.
trolavam o segmento de automoveis de passeio, as mesmas, quatro, 50
'madas a Mercedes Eenz,' qaab—Scanla e vOlvo, domlnaVam 0 seqmentm
de caminhoes._ A Toyota mantinhd uma pequena partlciparau no merca
do de lees. Esta e a conflguragao do mercado gue prevalsce  _até

hoge

A desaceleragao do cre5c1mento dc setor na segunda metadc
da dicada passada pode ter resultado ‘das mudanqas de prioridade da
politica ecanamlca do governo militar, O 11 PND {19?4 1979) reco.
nhecia a exxstanc;a de mbstaculos a0 ﬁesenvolv1menta ecenomlco,_re

prasentados pela excessiva dependencia externa da uthtrla ‘nacional
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em relagdo ao consumo de bens intermediirios e bens dé“:cépit&l
0 esforgo de tornar mais balanceada a estrutura industrial levou:a
politica industrial do governo Geisel a retirar a prioridada de in
dlistrias como a automobilistica, para canalizar os incent;vos 'gg
vernamentais a internalizagao da produgao dagueles bens:iizgﬁessar
1378), Lok :

[

A recessio gue se desencadeou no pals em 81 atingiu;a iﬁg
dlstria automobilistica dramaticamente. As dificuldades ﬁé[ balan
ga de pagamentos se refletiram internamente numa insélita'ei&vaqﬁﬂ
dos juros, encarecendo o crédito ao consumo. A retragao indusudal
1evou as taxas de desemprego aberto (isto &, excluide o subempra
go). a mais de . 15% ncs centros. industriais, an mesma tempo que 30
gou os saldrios para baixo, com a contribuigao de uma nova versao
da politica de arrocho salarial. Estes fatores, associados a diJ
parada dos pregos dos combustivels a partir do 2¢ choque do petro
leo, provocaram uma brutal retragao do mercado internoc. Em 1981 A

ind@stria automobillstica produziu 33% menos veiculos 60 que gm g

1980 e a conseq&enoia disto foi & demissao, naquele anc, de " 116,000
trabalhadores do sator, sendo 30 000 deles empregadna das montada
ras e ¢ restante das fabricas de auto-pegas (Tauile, 198413 pag 9 Atd
1985 o setor ndo havia retomado os Indices de produgao de]ﬂ&@ (Ver
tabela 8). Do

- Dado seu cazater mundial, a crise também levou a“ﬁretragao
dos mercados da America Latina, gue sram’ responsavais até entao pe
1a maior parcela das i3 crescentes exportagoas de aHUxmweis. Aliagw
quanto ao mercado externo, o gue se verificava era um acirrémenio
da concorrdncia provocada pela estratégia agressiva de exportagoes
das montadoras Japonesas,que chegaram a ser responsaveia j por 2/3
das exportagdes de velculos para o Terceiro Mmdo (Tauile, 1984bj..

' Efetivamente, para a inddstria automobilistica brasileira
os anos dourados haviam ficado para tris. A brusca retragiao. con
juntural no plano internc e a ameaga externa dosjagmmmes}tcrnaram
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o mercado extremamente competitive. As montadoras instaladas ne
Brasil tinham que repensar sua estratégia, se quisessem se manter
economicamente vidveis. E o fizeram, o que inauvgurou um terceiro
momento na histdria da evolugdo do setor, momento que se vive até
hoje, marcado por sua crescente abertura para ¢ mercado externo e
por um significative processo de inovagdo tecnoldgica.

A guinada estratégica das montadoras consistiu em acredi

tar na transformacac das filiais brasileiras em bass de fornecimen
4

cimento de veiculos e motores para o mercado internacional’’ . A

avaliacao da viabilidade desta mudanga assentou-se primordialmente
na constatagao do grau de maturidade que tirha atingide o complexo
automobilistice, em particular, e a indistria brasileira, em geral,
bem como o potencial de crescimento da ecénomia.

Neste sentido, um dos primeiros aspectos a ser ressalta
do € o potencial de crescimento do mercado brasileiro de veiculos,
mencionado "pelos executivos da indistria automobilistica entre as
principais razoes que levaram os grandes grupos mundiais do setor
& apostar no Brasgil como uma eficiente base de producao para expor
tagao“g ; UmA vez que um mercadso interno de porte & indispenszivel
para garantir economias de escala, Efetivamente, um estudo reali
zade pela OCDE em 1983 previa que por volta do anc 2000 o Brasil
poderd se constituir no 39 mercado mundial de automdveis, o consy
mo variando entre 2,56 milhGes a 3,12 milhdes de unidades anvais ,
com base em uma projegac de crescimento de 5 a 6% ao ano das ven
das dom@sticas?® .

2/ = Ver depoimento de André Beer, presidente da ANFAVEA, em "Por que  Aumenta
ram as Bxportacoes”, in "As Montadoras", Relatdrio Especial da Gazeta Mer:
cantil, 25/04/8%, p3g. 5.

3/ = Ver “Em 15 Anos frasil serd 39 Mercado Mundial”, in Relatorio Especial da
Gazeta Mercantil, 25/04/85, pig. 8.

4/ ~ Idem,
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- . -Mas também pesou na decisdo das montadoras ogf&ta:de.que
-1 industria nacicnal pode garantir, para o sstor automobilist;co,
disponibilidade. de energla, ago, auto-pegas e boa -parte dos .. bens
de capital na quantidade e qualidade. necegsarias. - Finalmente,ha a
atragao repreSQntada pelos programas de -incentivos. as axportaqces
e pela percepgao de que o esforgo exportador deverd nartear a poll
tica econdmica ainda por um longo tempo, considerada a _magnitude
~da divida externa brasilelra. '

Na vardade, as. exportagoes do setor automcbilis ico cong
qaram a ser estimuladas em 1972, com a criagao do BEFIEX. Este prg
grama do. Banco do Brasil concede isengoes fiscals e outras. facili
dades a importagdes de produtos industrializados, @ obretudc bens
de capital e matérias-primas, desde que estejan. vinculados = produ
gao de produtos para exportagao. As empresas gue dele mahemmhxlan
se comprometem a. realizar determinados volumes de exportagoes, ¢
prog:amagﬂoi:Concgbidq_tendo em vista reverter a.tendencia_de” sal
dog comerciais: negativoé por parte das subsidiériaS'dewaﬁpresmsnmé
~tinacionais.. A impcrtancla do programa para. a indistria . auvtomobi
1istica pode ser deduzida do fato de que, em 1881, 40% do montante
de. expartaqoes vinculadas ae. programa do BEFIEX estavam relaczona
. das com este setor (Tauile, 1984b, pag. 5).. A tabela 8. Cevidencia
_que o crescimento das exportagoes tem sido significativo:kmdeiﬂ??

Contuda, isto nao deve obsturecer dois fatas nEveS - widnay
gurados com a crise. Em primeire. lugar, as_expartagaes”f.passaram
a ocupar um lugar bem mais destacado no faturamento. das’ montadoras,
funcionande como uma compensagdo da retragao da demanda . interna.
Mesmo tendo caido em 1382 e 1983, xesultak)da:mxniamxh\naiﬁqéo dos
rercados da América latina, a xapida.recuperagan nos dols ancs. seguintes R ]

v novamente as venias a0 exterior a representar uma paxcela en. torno de 20%
da wP¢CdUQaQ global da industria fentadora instalada no Brasil._g”,

Fm segunda lugar, os anos 80 assistiram a umax;ﬁigniﬁicg
tiva diversificagidc dos mercados externos, j& como consegliéncia da
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nova tendéncia de fazer das exportagoes um dos objetivos prioritd
rios da produgao local. BAlém dos tradicionais mercados da América
Latina e éfrlca, as montadoras sediadas no Brasil passaram a expor
tar para o Oriente,a Europa e para o5 Estados Unidos. A  entrada
da Volkswagen do Brasil no mercado americanc 3 um excelents exen
plo desta diversificagio., Seu "projeto 929" prevé a exportacédc de
20,000 veiculos para o Canadd e 79.000 para os Estados Unidos—/ no
periodo 86/87, sendo que a pretensdo da empresa & manter uma  regu
laridade de vendas de pelo menos 20.000 unidades ao ano nagquale
mercado.

A diversificacado e a maior agresgsividade no mercade ax

ternc sb tam se tornado possiveis gracas uma profunda e  extensa

reestruturacac de métodos de producao, organizaqao industrial e ge

réneia, processo em que um dos elementos destacades & a incorpora

gao da AME,

"0 ponto inicial foi a redefinigac da linha de produtos.
Nesse sentido foi muito importante o conceito de "carro mundial® .
com um mercado abrangente"6

Com efeito, o langamento de novos modelos enguadrados na
gquele "conceito® tornou-se o carro-chefe da politica mercadoldgica
das subsidiirias instaladas no pafs. Entre 1982 a 1384, a GM lan
T £Ou o Monza; a TFord, o Escort; a VW, o Santana e a Fiat, o UNO. A
idéia que tem prevalecido & a de somente lancar produtos que pos
s8am ter penetracao no mercado mundialz/. ‘Nio obstante, como ja foi,
agui comentado, o8 novos langamentos também se tornaram o ponto
~ecentral da estratdgia de concorréncia no mercado interno.

5/ = Ver Jormal do Brasil, 19/06/86.

8§/ ~ Entrevista a André Beer, presidente da ANFAVEA in Relatdrio Especial da
Gazeta Morcantil, ja mencionado.

1/ - Esta &, por exemplo, a posigac revelada pelos executivos da montadora W\
(CMRH, 1985}. '
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Naa hd espago aqul para uma discussao mais detalhada 50
bre a avelugao da ideia de carro mundial Em poucas palavxas, tu
do indica que h03e se trata mais de um produto que. é prcduzido e
ﬁiferantas palses,_de acordo comex;especiflcaqoes de dlmensao e
'qualiﬁade que obedecem ao projato orlglnal e de acordo aom . . técni
cas de produgao que tambem seguen um padrao internacional Bjﬁeha
original que. correspondia a d;stribuiqao da produgao das: divarsa
partes do carrc mundlal entre as dlferentes subs;diarias da Lempre
sa no mundo cada qual se especializandc na produqao de. partes espe
cificas, parece ter sido abandonada , seja devide ds dlficuldades
das balancas comerciais dos palises que sediavam as sub51diarias,
seja devido aos problemas tecnicos =3 eccnomi¢os que tal tipo de

produgao acarretaria._

_ 0 que nos interessa aqui 8 simplesmenta ressalt r. g
noves 1anqamentos t8m se ‘orientado poY padroes internacxo a-s

de

cancepqao do produto e de métodos produtivos- G ohjetlvo basica a8

produzir aarrms mais competltivos nos mercados externo e - interno,

comn custos menores e maior qualida&e.

Ao nivel dos predutos, isto signifilca carros m&is compag
tos, com motores e aerodinamzca desenhados para um: menor} Consumo
de combustlvel, uma estrutura mais leve, mais consistent& .. dese
nhada de maneira a receher a menor guantidade de solda. pcssivel p
etc., tuda iStO associado .4 menores gastos com mande—ebra & ma
téria prima.

_ Para vialilizar a prcduqao com’ estas especlficagoes, as
montadcras tem 1nvestido guantias significativas na mode:nizaqao
de suas linhas de montagem, através da incorporagao de dlferentEs:
tlpos de equipamentos automatizados de base micro~eletronica‘ Co
mo bem coloca Tauile (1984b, pag. iO},_"carros com concepgaes e
prajetos similares devem ser fabricados com tacnicas =¥ padroes de
qualidade similares.” ' R '
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Nao hd dados fornecidos pelas montadoras a respeito do
montante de investimentes realizados em AME. No inicio dos anosg
80 elas anunciavam gastos globais de cerca de U5%2 bilhoes, para
¢ langamento dos novos produtos e a antomatizagdo das linhas de
montagemgz Ao qué se pode apurar, no entantoe, os investimentos das
empresas A e B, as que mails investiram em AME, somados, totaliza
ram cerca de 400 milhoes de ddlares, para o tridnic 82-84.2/ pe 13

para cd, novos investimentos foram realizados.

Come vimos no capitulo 3, os estudos  realiza
dos sobre as caracteristicas e as implicacdes econdmicas da difu
s30 da AME no setor (Tauile, 1984 b e CNRH, 1985 e 1986)  indicam
que, na fase de transigdo, as montadoras tém em vista 3 obkjetivos
basicos:

- atender a padrdes internaciconals de precisdo, confiabi
lidade e homogeneidade dos produtos, o que s8& & possivel pela adg
¢80 dos novos mdtodos de produgho;

- reduzir custos de produgac; a nova tecnologia favorece
sobretudo os ganhos com matérias~primas e a redugao dos estogques ;
n&o obstante, nio se pode deixar de mencionar as economias de mac-
de-obra, que nac podem ser medidas apenas através do montante de
horas-homem diretamente substituidas e sim em fungac do acrései
mo global da produtividade do trabalho na fabrica;

- completar o ciclo de aprendizagem do uso da nova tecno
logia; como j& fol menclonado, & necessiria uma complexa adaptacgao
de todos os grupos envolvides na fabrica, dos trabalhadores 3 dire
¢dc,3 medida que os novos métodos produtivos alteram bastante a

8/ Relatdrio Especial da Gazeta Mercantil, j& citado, pp. 1 e 2.

9/ Ver "0 Lamento das Montadoras", Revista Nacional de Telemitica,
Janeirc de 1986, pag. 23,
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natureza dos trabalhos: isto implica conhecimentos e habilidades no

vos, gue precisam de tempo para serem desenvolvidos.

rpesar das economias de custos gue proporcionam, 05 nNovos
equipamentos implicam altos investimentos e, portanto, uma eleva
gao das despesas Ccom depreciacio. Quando se acrescenta a isto o
fato de que os saldrios pagos na inddstria automobilistica nacio
nal sho incomparavelmente mais baixos do que os valores ‘méaios
praticados nos paises do Primeiro Mundo, compreende-se por que
a difusdo da nova tecnologia tem sido lenta, em COMpAracac com o

estigio aleancade na Europa, no Japdo e nos Estados Unidos.

Dois outros fatores contribuem também para tal defasa
gem. A substituig¢ao total dos Equipaméntos convencionais ainda nfo
amortizados acarretaria enormes prejuizos, uma vez que seria muito
dificil negocid~los no mercado & pregos minimamente atrativos
(Tauile, 1984 b, pAg. 9 ). Dal a tendéncia de que a entrada dos
novos equipamentos sSempre corresponda ac langamento de noves me
delos, quando hd a desativagdo de linhas antigas. Modelos conven-
cionais continuam sendo ptbduzidos.com métodos convencionals.

Finalmente, hi o fato de gque as montadoras ainda depen
dem em grande medida de importagdes para a modernizagao de s1as
linhas com base na microeletrdnica. Se bem que & possivel encon
trar equipamentos como MFCN e CLP . no mercado nacional, alguns dos
mais sofisticados como robds e prensas de controle numerico nao
830 produzidos no Brasil. Este & um limite relativo, & medida
gque o BEFIEX favorece, com a insengao de lmpostos e outras obri
gagbes, as importacgdes dos equipamentos, desde que as montadoras
gontinuem cumprinde suas quotas de exportagao. No entanto, ¢ pro
blema mais s&ric da importagdc & de natureza técnica; o fato de ©
fornecedor do aqﬁipamento estar baseado em outro pals pode trazer
sérios problemas de manutengao ao usudrio (Tauile, 1984{ pag.i02).
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Todos estes fatores contribuem para gque a difusio da AME

no setor automobilistico brasileiro seja seletiva e atinja apenas

determinados segmentos do processo de trabalho, muito embora este

.ja afetando as mais diversas etapas da produgac.

Bota~se que oz equipamentos de base microeletrdnica es
tde entrando scbretudo em postos de trabalho estratégicos do ponto
de vista da qualidade do produts e/ou da desobstrugao do fluxo
produtiveo. Assim, uma caracterlstica marcante do estigio atual &
a convivéncia de equipamentos convenclonais e de um grande numero
de postos ocupados por trabalhadores diretos com equipamentos AME,
que substituem o trabalho em postos especificos. Bsta & uma carac
teristica que exploraremos melhor no proximo capitulsc, ao analisar
nos o processa de trabalho na montagem e soldagem das carrocerias
(funilaria}

Em termos de equipamentos individuais e das corresponden
tes etapas de produgac em que s3ao aplicados, o Quadro I d3 uma aji
mensac da situagdo atual na indiistria automobilistica brasileira.

Este guadro foi elaborado a partir da agregacgao das apli
cagdes da AME hoje encontriveis nas montadoras brasileiras. Ele
ndo retrata a situagdo de nenhuma empreéa igoladamente, mas a soma
das possibilidades verificadas em duas delas e, neste sentido, & un bom
indicader das tendéncias de adogéd da nova tecnologia,

Dols aspectos merecem ser comentados para complementar o
gque dissemos anteriormente. A seletividade da difusfo significa
que o nimero de equipamentos em substituicio ao trabalho humano &
baixo. Por exemplo, na soldagem,a empresa que mais incorporou ro
bds & produgdo foi a wontadora B; mesmo assim, os 7 robds gua  em
prega sac uma quantidade bastante pequena se comparada com as 1i
nhas automatizadas dos palses mails desenvolvidos.



QUADRO T ~ EQUIPAMENRTOS CoM CONTROLE MICROELETRONICO UTILIZADOS
M MONTADORAS INSTALADAS NO BRASIL - (1984/85%)

ETAPA DA PRODUGRO

BQUIPAMENTOS

USINAGEM -
FERRAMENTARIA o -
runnrcho ' : -
ESTAMPARIA _ -
PUNILARIA . . . -
PINTURA o -
TRANSPORTE E ESTOCAGEM . . ... - =
MONTAGEM FINAL -
TESTE B CONTROLE Df QUALIDADE .

cLPs aplicados ao controle de maquinas de
usinagem integradas, com diversas estacoes
de trabalho, com balxa fiexlbxlidade gné
quinas - *tranﬁfer ¥ SR
Torngs verticais com comandd numerica.

trorncs e Fresas com controle numériqa

Robds para manipulagio de materiais em fun
digaa. ' RIS

Prensas integradas mnlti—estaqﬁd'céﬁt:g;;w

dag por CLPs.

-MEquinas de trans fer8ndia com” alimentaﬁo -
.rag de prensa contyoladas por GH.. kﬂmsgx

tadoras de pegas_entre eshagoea_&e_:.t:abg
thoy. _ R T

Rohbs de soldagem a ponto, .

prensas de solda automaticﬁ multlponto, da
haixs flexibilidade, contraladas ‘por cLp,
Maquinas de transferéncla controladas por
CLE 'Cenveyors automiiticos controlaéoa
por CLy (transporhadorea de paqas).;_ )
Sistemas de selegio ou reserva de ca:roce~
rias  em processamento; dontrolados’  por
CLPa. :
Sistemas de estogues intermediériosﬂ {pui=~

moesa) controlados por CLPB

Sistemas de pintura antcmatxcaa centraladas
pox cLw.

Linhas adreaz de txanspo:te_con;;ql§d0§_pcr

CLP - {ligagio entre etapas do Processo pro

dutivo},

Depdsitos auto-vertilizados, controlados por

LLP,

Miquinas, sutomiticas para alinhamento  de
rodas &7 CLE) ' SRR

Equipamentas para testes de freios cam ' ﬁl
croprocessador, ' SR
Bruipamentos para testes de dlspoqitivos ‘el
tricaos, som microprocessador

gigtemas de testen de motores, cum-} conpu-
tsdor e virias estagies de trabalho.

FONTE: CNRH, 1985 e 1986

Obe.: As informaglea Foram extraldas de
minha colega Martha caasiolato,

quadros pacientemente elaborados por

124,
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Nde obstante, a grande diversidade de aplicagdes parece
indicar que os projetos de AME n8o se restringiride apenas a apli-

cacoes tdpicas, mas tdm como perspectiva a informatizacao mals
abrangente ¢ a maior integracdo de todas as atividades das  fabri

LA .

H& pelo menos dois indfcios a reforgar esta percepgdo.Em
algumas etapas especificas, como soldagem e estamparia, ji & possi
vel encontrar, em algumas empresas, um nivel altc de integragio in
terna ac setor, pele menes em ComMparagao Com O% Processos conven
cionais. Isto & decorréncia da utilizagdo de mi3quinas de transfe
réncia ou transporte de pegas em processamento, gue integram  di
versos postos de trabalho. Assim, se a AME por substituigao & pou
ca & seletiva, isto nio impede gue a integragac esteja caminhando

significativamente.

Por ocutro lado, os investimentos das montadoras em  AME
nd3o se restringiram aos equipamentos de produgao. A partir de
1984, tem havide.impartantes aplicagbes em equipamentos de apoio
a projetog: (sistemas CAD) e de controle de producgdo. Terminais i
gados a microcomputadores estac gendo instalados em diversos ron
tos da produgido, favorecendo um controle'detalhado e lmediato de
todas as informagdes relativas an progess? proéutiva.iﬂ/ Iste tem
permitido a alteragac da prdpria 1dgica da organizagio industrial,
aproximande~a dos sistemas "kan ban" ou "just-in-time". Fodendo
controlar em tempo real a predugao de cada pecga, & possivel progra
mar a manufatura de cada modele individualmente, diminuindo radi
calmente a necessidade de estogques intermediirios nas diversas

etapas do processo produtivo,

18/ ver, por exemplo,®Volks Responde & Crise com Computadores™, in
“ ¥Folha de 53c Paulo, Cadernc de Informitica, 30/10/85, pag. 27.
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A diversidade de aplicagdes de AME, a introdugac de  sig
temas CAD nas atfvidades de engenharia e o processo paralelo de in
tensificagio do processamento eletrinico de informagaés;gerenﬂais
indicam que a indfistria automobilistica estd desenveolvendo  proje
tos abrangentes de moderniza¢ao com base na tecnclogia microeletro
nica, projetos cujc desdobramento futuro pode levar a uma altera
¢an radical de suas caracteristicas.

E com base nestas mudancgas de produtos e processos que
o setor automobilistico tem conseguido ampliar e diversificar o}
mercado externo, ao mesmoe tempo em que provoca a aiteragga dos pa
drdes de consumo no mercado internc, As perspectivas de: expansao
imediatas parecem muite boas, como atesta o crescimentq_dg 35,4%da
producan nos primeiros gquatro meses de 1986, em comparagaa_éﬂnigual

periodo do ano anterior. 3

4.3. As Empresas

Ag empresas A e B sao duas das quatro grandes maltinacio-
nais produtoras de automdvels de passeio no Brasil. Como suas con
correntes, possuem tradicao no mercado mundial, operando’ com i
liais em varios paises e exportando para o mundo todo.

Para a produgdo de velculos no Brasil, o grupo:-da empre—
sa A conta com duas empresas: uma montadora de autombveis e .outra.
de caminhdes. A montadora de automdOveis opera com 3 fabricas no
estado de Sao Paulo.

A filial brasileira da empresa B também produz automdveis
e caminhoes em 3 fabricas sltuadas no mesmo estado.

11/ Dbado fornecido pela ANFAVEA, Ver também Tabela 9.
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Como vimos, as vendas das duas empresas somadas corres
podem a ceérca de 65% do mercadoe de veiculos auntomotores brasilei
ro, '

Tanto 4 empresa A como a B tém sua fabrica principal ins
talada na regido do ABC paulista. Nestas duas fabricas, onde rea
lizamos a pesquisa, se concentra de B0 a 100% da produgaoc de auto
movels das ampxesas e cerca de 80% do pessoal.

O desempenhc destas montadoras, em termos de produgas, ex
portagoes e empreqo seri apresentado e analisado no capitulo 7.

Na montadora &, & o final dos anos 70 que marca o inicio
da introdugao de eguipamentos com controle eletrdnico no processo
produtivo. At2 a data de nossa pesquisa, os lnvestimentos em auty
magao de processos nio eram expressivos, estando circunscritos a
determinados postos de trabalho e a determinadas atividades de pro
dugac e de apoio,que permitem uma automagdo seletiva.

Ohservamos Que apenas uma etapa de produgdo da montadora
A, onde & feita a armagéoué soldagem dos novos modelos de carros ,
apresenta um projeto mais integrado de utilizagéo da nova tecno
logila, ’

Nao obstante, como serd visto a&iante, a empresa segue
investindo em equipamentos automatizados com controle sletrdnico .
Seus planos incluem consolidar a AME na fase da scldagem e estendd
la 8 pintura e i estamparia. Por outroe lado, a montadora A tem
investido também recursos na informatizagao de todos os fluxos de

informag@o da empresa.

Ja a montadora B implementou um projets de investimentos
bem mais abrangente, que partiu da decisio de fabricar um novo
modelo de carre como a alavanca para a modernizacao da empresa. Es

te processo teve inlcio em 1982,
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Alénm das aplicagbes tdpicas da AME,Em.Qperagéesﬁaa mais
diversas, notamos processos com certo grau de inteqracio em  pelo
menos 3 Areas: estamparia, soldagem (armagic) e pintura. Na &rea
de spldagem parece ter-se concentrado o maior volume déiinvestimgg
tos, Alem digto, a usinagem, que 3a apresentava. um alfo grau  de
integraqao no smstema convencional, foi remadelada com. a entradade
linhas transferizadas_com controle.eletroniaat ,As,navas..ﬂ&guinas
apresentam maior flexibilidade do gque as convencionails.

_ Paralelamente, tambem nesta empresa esta ocor:endo a in
trodu¢ao de equipamentos de Informitica nas mals variadas ativida
des administrativas_e_gerepciais.
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CARPETULD 5

AS IMPLICAGOES DA AME PARA O PROCESSO DE TRABALHO: O CONTROLE TEC
NICO DO TRABALHO NO SETOR DE SOLDAGEM

Nossa avaliagao das implicacBes sociais da AME terd ini
cio com uma questdo crucial do ponto de vista da politica na fabri
ca: o controle do processo de trabalho. Nossao obkjetive neste capl
tulo serd examinar como a introdugio da nova tecnologia, assocla
da a determinadas concepgdes de organizagao social do traballio,vem
.modificando © processo de trabalho na indistria autombilistica bra
silelira,

Veremos gue as mudangas provocadas pela BME estido afetan
do as etapas do processe produtivo gue até agui ni3¢ haviam sido in
corporadas @ linha de montagem mecanizada tradicicnal, e que se
caracterizavam pela maior descontinuidade ¢ pelo predominio de Pos
tos de trabalho autdnomos com relagdo & linha. WNeste sentide, uma
Zas conseqﬁencias da inovagao tecnoldgica, no atual estidgio de
transigido, tem sido a maior subordinagdo dos trabalhadores de pro
dugao ao capltal

Qﬁanto a esta guestdo, nossa pesquisa se concentrou numa
etapa especifica da fabricagho de autombveis: a Area de armagio ou
mentagem das carrocerias, cenhecida entre os trabalhadores como fu
nilaria, onde se realiza a soldagem das partes gue compdem © "cor
po" do carro.

Esta opgao decorreu de dois motivos. Queriamos desco
brir como a 1ntroduqao da nova tecnologia vem afetando diversos as
pectos do dia-da-dia de trabalho dos operédrios, supervisores e téc
nicos. Para tanto, era necessirio realizar entrevistas longas
lelas duravam, em mé&dia, 2 horas), com um nimerc nio pequeno de in
formantes. Assim, em fabricas tao grandes ,a prdpria metodologia
impunha a escolha de um setor especifico, no que diz respeito a0
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‘estudo do processo de trabalho. Bla recaiu sobre a armaq&o/gqlda—
gem das carrocerias, entre o3 demals setores, porgue esta & a
area em-que-hcuvesmaior concentracao de investimentos em: AME ‘onde
mals se evidencicu a ampliagdo do grau de integragao das operagoes
produtivas ¢ onde malores 530 as implicagOes para a forgafda tra
balho.

Isto, ne entanto, nac nos deve fazer perder de’ vista ue
Q avanga da- micrceletronica nas empresas estndadaa, alnda que Hra
dual, ocorre ‘como um programa abrangente de 1nova¢ao tecnalogica ¢
que’ tém como perspectiva futura a maior integraqao das dlversasatl
vidades — produgaa, engenharla e gerencia — sob uma mesma'_ basa

técnica.

A analisa deste capitulo se baseari primordialmente no
caso da montadora B. Wa verdade, as alteraqoes do processo ds tra
balho da soldagem relacionadas com a AME, bem como o seus resultd
dos para o8 trabalhadoras, sao bastante semelhantes nas duas'” 0non
tadoras, ainda que as soluqoes tecnicas nao segam exatamente f as

mesmas. I

A diferenca principal entre os dois casos réside ng fa
to de que, na empresa B, a incorporaqao da AME no setor de armagao/
soldagam e encontra num estigic mails avangado, com um malor numw

re de automatjsmos e maior inteqraqaa.

'Nac obstante, ambas se baselam na mesma ccncepgao ée or
ganizagao do trabalho e, neste sentido, pode-se dizer que. s procea

so de autcmagao da funilaria na montadora A caminha no mesmo senti
do que o da montadora A, Este & o motivo por que o8 rnsultados en
contrados na prlmelra apontam tend@ncias que sSA0 ainda mazs eviden

tes na ultima.
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3.1. As Mudaﬁqas no Processo Produtivo

Nossa incursao sobre as implicagdes soclais da AME pag=-
s8a por uma preliminar que, se a alguns parecerd Arida, & indispen
sével para a compreensdo do que estd occorrends na fibrica.

£ necessiric entender em que consiste, afinal, o proces
50 produtivo e o trabalho de montagem de carrocerias hem como . o
que estd sendo alterado com a nova tecnologia.

Tentamos fazer uma descrigdo do processo produtivo o
mais resumida possivel., Maiores detalhes, podem ser encontradosem
CHRH (1985 e 1986).

Primelramente, & preciso situar o setor de soldagem na
fabrica. A segio de armacio da empresa B faz parte da irea da
Carroceria; uma das quatro grandes Areas em que se divide o depar—
tamento de.produgéo (as demais &reas sado: Pintura, Montagem Final
e Forga Motriz). A area da Carroceria, por sua vez, compreende
duas sub-épeas basicas de ?rodugéo: a Estamparia e a Submontagem ,
sendo gue esta Ultima se divide em Submontagem {a armacdo propria
mente dita.dos veiculos) e Funilaria {acabamentc} A produgdo es
t& organizada de modo gue a cada subarea corresponde um superinten
dente de produgao, que & o elo de ligaclo entre as chefias médias
de fabrica — os feitorss — e a administragao superior. Os supe
rintendentes se reportam a um gerente de produgao. No mesmo nivel
hierdrquico deste Qltimo estio os gerentes de Manufatura e Engenha
ria de Fabrica, de Controle de Produgio, de Controle de Qualidade
e de Contrdie Financeiro. Toda a manutengdo da drea da Carroceria
estd subordinada ac gerente de Manufatura e Engenharia de Fabrica.
Portanto, a.manutenqéo na fabrica & dividida por irea basica. Os
gerentes acima mencionades se reportam a um gerente de area, gue
representa a hierarquia m@xima na &rea da Carroceria. Finalmente,
0s gerentes de &rea estao subordinados ac Diretor de Produgao.
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A sub 3rea da armacio {submontagem) corresponde d& ativi

dade de construcdo das carrocerias, isto &, ao trabalho de solda

gem de peg¢as estampadas de ago para a forma¢ao dos monoblocos dos
automdveis. A subirea gue na Montadora B & designada formalmente

como Funilaria, compreende apenas tarefas de acabamento, como  po
limento, esmerilhamento, ajuste das superflcies e a ao;bcagéc de

portas e tampos.

E a primeira sub-drea que nos interessa, por ter sido afe
tada pela nova tecnologia. Nela estdo localizados, em duas segdes
distintas, os processos de submontagem das duas linhas de __ggtomé

veis de passeio produzidcos pela montadova “B”,

A mals antiga delas, cujo primeiro modelo foi l&nqado no
mercado em 1978, estd baseada num processo de submontagem . Quase
inteiramente manual, tanto no que diz respeito ds Operagoes de sol
dagem, como as diversas operagoes de transporte, transferencia @
estocagem de peg:as, o

J& na linha maiswﬁova, cuijo primeiré'laﬁgaméﬁféaﬁééé' de
1983, um ample conjunto de automatismos microeletmnicos foi 1ncor
porado ‘ac processo, praticaments automatizando quase todo D conjun
te de operagoes de ‘transporte, transferencia @ estacagem e um £on
junto significativo das tarefas de soldagem 0 autamovel : fabri
cado nesta 1inha [ considerado um "carro mundial”, T

- A convivéncia lado a lado das duas 1inhas prcporczonauma
Htima oportunidade de comparar os dois processos. Para efeito des
ta ccmpafagéc'.fQSOlVEmOS denominar como lihha conven01ana1
aquela correspondente ao con3unto de modelos mais antxgo e ccmo 1L
nha AME {automatizada microeletronicamente), aquela onde sac produ

zidos b3 modelos da familia mais recente.

- Em julho de 1985, o setor de armaqéc empreééQQ;QBEt'opg
ririos de produgido, em 2 turnos, sendo 362 na linha do modelo cen
vencional e 220 na linha AME. Estes 220 se dividiam em 171 pon-
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teadores e 43 socldadores. Nao estio computados os ajudantes de
produgdo que, no entanto, s3o em ndmero bastante reduzido. Além
dos trabalhadores diretos, a equipe de manutencio da armagao  auto
matizada contava com 24 operdrios, ao passo que um grupo de 32 tpg
halhadores fazia a manutencao da armagio do modelo convencional e
de todo o setor da funilaria {acabamento).

0 quadro de pesscal descrito correspondia a uma producio
de 375 modelos convencionais e de 385 modelos da linha automatiza-
da por dia, o gue representava quase 100% da capacidade instalada
{a linha AME estava efetivamente operando & capacidade plena).

Armagdo e Funilaria juntas eram responsaveis pelo empre
go de 1 053 operdrios diretos, além dos 56 trabalhadores de manu
tengdo, fora pessoal de transporte, linpeza, escritdrio e chefias,
Isto correspondia a aproximadamente 10% do total de horistas da
fabrica agui estudada.

© trabalho realizado na construgao de carrocerias,dentro
da moderna .concepgic de monobloco, compreende, em sintese, um con
junto de operagdes de soldagem. O setor de armagao recebe as  pe
¢as da estamparia e, através de diversos postos de trabalho, as
partes sao soldadas sucessivamente de conijuntos menores a conjun
tos maiores, at@ a junglo final do monobloco.

0 processo de produgao neste setor pode ser dividido em
3 fases. A primeira consiste em se unir as pecgas menores em con
juntos médios, e estes entre si, até a obtengac dos grandes sub
conjuntos bisicos que comporat a carroceria. Desta forma §a0 pro
duzidas as laterais de carro, a frente, a traseira, etc.

A sequnda fase corresponde ao processo de unir os subcon
juntos basicos para formar o "corpo" do carro. Na montadora "BY
isto & feito em 2 etapas sucessivas. Primeiramente a montagem da
parte inferior do monobloco, que compreende © scalho e a frente
incluindo o compartimento do motor. 83 depols & gue a esta estry
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tura serdc scldades as laterais e o teto,.cumﬂﬁbxﬁo.a;cénstruééo

do. monobloco. Esta fase & crucial para a qualidade do . velculo,
pois ﬁela dependem a consisténecia das dimensbes e a aegﬁraﬂ¢a\ da
cafrqce;;aw Dai ser vista na fAbrica como o momento deé “nascimen-

to" do carro.

Sucede uma 32 fase, a de soldagem de reforgo e  juncgdo

de pequenas pegas, como suportes, trilhos de bancos,: atc,

Ccmc a produgda e o trabalho estao erganizades na _ 1linha

convencional da montadora "B"?

Tratawse de um processo predominantemente manual Joom a
maior parte das operagoes de soldagem sendo realizadas. por operéa
rios Henteadoresﬂ.que manejam alicates ou harpas.de. solda a - ponto,
chamadas ponteadeiras., Um nimero menor de operagbes & feita por
soldadores, que manejam instrumentos de solda continua {por eX,  ma
qaricos} . Para gque as partes sejam soldadas na posigio #oxreta P
os ponteadores e soldadores tém que ajusti-las: umas A5 OULYEs, 80

bre cavaletes de montagens, e fix3~las com garras ac;onadas manual -
nente., : .

Como hi apenas um pequeno nimero de ajudantes, os  -operd
rios sdo tamb®m responsiveis por quase todas operagoes de manipula

qéo, carregamento e estoque das partes em processamanto.ﬁ Assim, na

linha cenvencional a integragac entre as operacoes de soldagem e
Y proprza coordenagao do processo {por exemplo, na compatibiliza -
cao do ritmo de operagoes sucessivas) estao, em grande parte, - nas

maocs dos.pperériosg(sob o controle da chefia, & claro).

. 0 diagrama n? 1 reproduz o fluxo de produgao na linha’

convencional.

O trabalho se inicia pela submontagem de 3 subconjuntos
bisicos: a frente, o soalho traseiro e o scalho central. £ " conve
niente lembrar gque, i medida gque os conjuntos . soldados v@o creg
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cendo em tamanho e peso, maior e a forqa necessaria para- carrega~
los e fixa-los oS cavaletes de montagem. Da mesma forma, quanto
maior o canjunta, maior & mais pesada a ponteadeira e, portanto T;
mais dific;i e_cansativo o trabalho. ] -

A submontagem final desses subconjuntos & realizada _ég
bre wma pequena ‘linha circular movel maecanizada, que os operarios
apeliaaram de carrossel. Todo o transpmrte de pecas em dlragaa O

carrassel e deste para a fase seguinte & felto. manualmente.

Em seguida & feita a montagem da parte inferior completa
do moncbloco, sobre trés grandes cavaletes sucessivos, Aqui, &evi
do ao peso das pegas e ferramentas manipuladas, as operagoes } 350
extremamente dificultosas e provocam grande desgaste fisico nos b
peradeores. Nestas operagoes, fundamentais do pento de v1sta zaa
gqualidade do produto, estao envolvidos cerca-de-lzueperar;osf_ -

A parte inferior completa segue ‘manuvalmente transporta- o

da ao longo da limha onde recebe as laterals. Estas, que' foram .

montadas num outro carrossel disposto & direita da linha, sao ape-ﬁ;
" nas fixadas, mas nao soldadas. R

Todo 0 conjunto 2, afinal, movinentado sobre carrinhospe?f
los operdrios para a Area de montagem final do mmnebloco A mﬂnf ;
tagem final pode se dar, alternativamente, ou schre outro fgaqalg
te de operagodes totalmente manuais, ou no interior de umaf iéraﬁée

prensa de solda multiponto. Trata-se de wm mecanismo eletro—meca-
nico gue dlspoe de instrumentos de sujalgao que fixam & f agustam
as diversas partes ‘da tarrdceria umas as outras, enguanto- ﬁm opera
rio aciona am.mecanismo gue libkera um conjunto de’ eletrodos e auto
maticos que aplicam 28 pontos. de solda sxmultaneos. Mesmo quando
a prensa automatica a utilizada, ha wma complementaqao de pontea

Gao manual.

aqul as operaqces manuals sao ainda mais dificultosas a}

gumas realizadas dentro da carraceria, exigindo verdadeiras acro
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baclas dos epéradores, Naoc obstante, como se trata da operagdo on
de sao dados os pontos de jungdo estruturais, que unem parte in
ferior, laterais e teto, ela & a operagido-chave no gue diz respei
to & dimensao e qualidade da carrcceria.

Finalmente mentado, © monobloco seque para a 32 fase, on
de recebe as soldas de reforgo e de cpreenchimento de frestas, S0
bre uma linha mdvel. Com a linha de reforgo encerra-se o proces
so de armagao/soldagen e o5 monobleocos sao transportados para a Fu
nilaria, para receber acabamento.

E o que mudou, em termos de organizagao da produgdo e do
trabalhe, na nova linha AME?

0 Diagrama n? 2 permite perceber gue a ldgica da monta
gem e a segliéncia das operacoes continua a mesma: primeire  produ
zir subconjuntos, depois uni-les na parte inferior do monobloco .
em segulda juntar a esta as laterals e o teto, para formar o mono-

bloco.

No entanto, a natureza e a organizagao do trabalho modi
ficaram-se bastante, com a incorporagdo de vdrias inovagdes tecno
16gicas que afetaram todas as etapas da mon tagem,

Antes de falarmos da introdugdo da AME, gueremos mencio
nar as mudangas do produto gue tiveram implicagles para a fabri
pagao. A carroceria do novo carro foi desenbada de modo a ser
produzida com um nimerc menor de pecas, isto &, a partir de pecas
estampadas de maior tamanho, em comparagac com o modelo convencio-
nal. Assim, o nlmeroc de operagdes de soldagem para formar conjun
tos pequenocs e intermediirios & bem menor, com a conseqgiiente redy
¢ao dos postos de trabalho voltados para estas operagoes,

As inovagOes representadas pela introducdo da AME pode
riam ser classificadas em 2 grupos, de acordo com sua funcao prin

eipal.
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O primeiro grupo corresponde a introdugao de miquinas de
soldagem controladas eletronicamente, substituindo o trabalho ma

nual em todas as operagoes criticas do processo de armagio, seia

do ponto de:vista da qualidade do produto, seja em relagdo aos pon
tos de estrangulamento do fluxo produtivo.

Ra fungio substitutiva destacam-se 5 prensas de solda-
multipanfo que ccupam os postos-chave de scoldagem do socalho tra
seiro, soalho dianteiro, da parte inferior completa do monobloco e
do monobloco completo (2 prensas), no lugar dos ponteadores, s0l
dadores e dos cavaletes de montagem do processo convencional.

Embora sejam md3quinas rigidas como a prensa utilizada na
linha convencional, o seu controle através de CLPs permite uma
ampliagao substancial de sua capacidade, dando cada uma de 60 a 80
pontos de solda simultineos. O mecanismo eletrdnico de ‘controle
permite a ﬁﬁilizagéo de programas de auto~diagndstico, o que torna
mais ripida a manutengdo, fazendo. econcmicamente vidvel a amplia-

¢do da capacidade.

Estes automatismos. contribuem decisivamente para a2 mailor
precisaoc e homogeneidade das carreocerias. As dificuldades tipi
cas do trabalho manual nas operagdes da 2> fase determinam uma
alta probabilidade de erros nas jungdes e localizagdo dos pontos.
Neste sentido, no sistema convencional a habilidade dos operadores
nas areas criticas & fundamental para evitar erros. Ainda assim, o
cansago, a medida gue transcorre a jornada de trabalheo, tende a
superar a habilidade e .2 experi®ncia. As prensas eliminaram, juﬂ

tamente com o trabalho, estas dificuldades.

Também foram introduzidos 7 robds de solda a ponto dis
tribuldos na$ areas de produgao dos subconjuntos. Euwbora a gerén
cia tenha justificado a introdugao dos robds pela sua superiorida~-
de de soldagem em operaqﬁes gque exigem uma precisao Aificil de oh
ter pelo trabalho manual, ficou-nos a impressac de que sua funcgao

principal & marcar o ritmo de trabalho, como veremos adiante.



140,

X

0 sequndo grupe de inovagdes com controle eletronico cor
responde aos mecanismos de carregamento ou transporte de’ pegas pro
‘cessadas ou em processamente {linhas transferizadas) . A{ difusaa
de esteiras e mdquinas de transferenuia controladas por CLPS,_ em

todas as areas da armacao e interligadas entre si, alterou bastan

te a organizagdo e a natureza do trabalho, introduzindo am grav
de integracio interna ao processo de soldagem atéd aqui inedito na

industria automobilistica.

CCom estas inovaqoes, o trabalho de carregamantg e f marni
puiagéo manual de pegas fol radicalménte reduzido, permanecendo
apenas nas poucas eperaqoes gue envolven conjuntag menores e gque
,alimentam ‘ag 1inhas transferizadas.

A linha de Circuiagao automatizada comﬁﬁeéséTdé'ééééiras
mcveis & algumas maqulnas ae’ transferencia de pegas em processam@n
denominadas ”feed—rails" Ao longo delas dlstrlbuemwse a:&uor
parte dos postos de trabalho manuais e os robos, ESSim como f; tam
bém estdo integradas ao seu fluxe as prensas de solda multi—ponto.
“Para cada con;unto COMposto por ‘linha de transfexenc1a .
prensa - robBs ha am CLP que comanda o aciénamento e a lntegragaa
{sequanciamenta) ‘das maqu1nas, mim’ total de 7 con3u tas‘f" Embora
nao haja uma estagao centralizadora dos CLPS, ‘eles estam; program
dos ‘para’ atuar’ 1nu$ma$mente, Lmas linhas allmentando Aa cutras co
mo se constitufssem um Gnico equipament@ de circulagao.'”"

A capacidade de estoqua na ponta de cada linha e :iﬁﬁcpg
sitalmente peguena, Assim, a sincronla & um pressuposto .Eaéico
do processo, pols se uma das linhas parar, as outras  rdpidamente
tarnbém paréfao; paralisanda todo o conjunto da produgao,_ apesar
de haver um’ estoque de saguranga de partes inferlores Comgletas.

Qutro aspecto impartante & a marcagam do ritmo de traba
lhe pelos robds. Eles estio posicionados de forma intercalada cam
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Com 05 pcnteadores ¢ soldadores manuais aoc longo dos "feed-rails".
0 sistema e organizade de tal modo que cada operério da linha, ao

texminar sua operagdo, deve apertar um bot3c. © “feed-rail"® g5
ge movimenta quando o CLP registra o acionamento de todos os bo
toes da lihha {a cada operdrio corresponde um botdo) e tambdm o

sinal de t&rmino das operagoes dog robds. Imediatamente, cada uma

das pegas € movimentada para o posto sequinte, para receber a pro
xima operagdao de sclda. Os operBrios sio instruides para executa
rem suas tarefas dentro do intervalc de tempo de operagao dos o
bds, Desta forma, apesar de ocorrerem eventuais atrasos, borque
a cireulagao depende do acionamento manual de tedos os botoes,basi
camente ¢ ritma de trabalho e de movzmentacao das midquinas de trans

feréncia seque o ritmo dos robds. No momento gue a pesquisa foi rea

lizada, os robds estavam programados para sua velocidade maxima,
gue correspondla a um ciclo de 2,5 minutos. A armagao da linha
AME, portanto, podia produzir um miximo de 24 carros por hora,

E muito importante ressaltar a natureza integrada das
inovagoes tecnologicas acima descritas. A reducdo dos postos de
trabalho de scldagem de conjuntos pequenos e a eliminagac do traba
lho manual nas operagdes mais dificeis facilitaram a predetermi
nagao dos tempos de trabalho com maior realismo, o que viabilizou
& integragdo da maior parte das operagtes ds linhas transferizadas.
0 nove desenho do produto e as novas méqﬁihas, enfim, eliminaram
0os pontos de estrangulamento, abrindo campo para a mecanizagio qua
se completa da circulagao.

Finalmente, devemos acrescentar que as nudangas trazidas
pela AME nd3o se restringiram i produgao, mas também afetaram pPro
fundamente os procedimentos de manutencio.

As exigéncias de manutengdo na nova linha s3o bem maiores
e mais complexas, seja porque hd um nimero major de maguinas, seja
pofque elas sao mals sofisticadas, demandandec maior precisao e c¢o
nhecimentos de manutencgdo.
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Ao eontrario do que tem sido sustentado pela jzfilkeratu
ra internacional a proposito dos sistemas mais avangados aqui hou
ve crescimento e sofisticagao ‘da demanda de manutengao mecanlca.
Neste campo, a maior quantldade de equlpamentos com szstamas hi
drauliCOS e pneumatlcos & respcnsavel pela malsr dlversificagaodbs
reparos. Reparos de cilindros, bombas e valvulas, alem da proprla
preparagao das ferramentas de su;eigao, estao continuamente envol

vendo o pessoal de mecanica

‘Mas & na area da eletro~eletronica que apareceu um gran
de numﬂro de tarefas novas. Ajustes de sensores eletronicos, . ma
.nutenqao das entradas e saldas dos CLPs identificagae de gircu&
‘tos defeituosos, prugramagao dos CLPs, enfim, ‘tode um cc'“ nt :
atividades cuia COmplexldade coloca a manutenqao eletroQEIetronzca
comp o ponto nevralgico da cantinuidade de operaqao das equipamen

tos.

A inovagao tecnologica introduziu muéangas Ba propria &r

ganizagao da manutenqao Enquanto na linha canvencional’as'" eqgul.

< pes de manutengao se dividem por especxalxdaﬁe —_ meca _da”e ele
tricidade —«"na linha AME ha uma integragao das especjaliﬁadea am
cada grupo, sendo a dlvisao de trabalho f91ta de acorde cam a axaa

da produgao atendlda.

TPdr'bﬁifd'iéao, toda &nfase da manutengao se';f desl&cau
para as atividades preventivas, ainda que o trabalho corretivo sg
ia reaponsavel por boa parte da demanda A manutenqaa prevantiva

incarporauwse 3 rotina ‘@i3ria das equlpes mistas, ‘que fazem "she-
cagens™ periddicas em todos os intervalos ‘da produgao ' o

1/ A mesma tendéncia verificou-se na montadora h. Ver CNRH {19853,
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- A mudanga de &nfase e de importéncia da manutencic  na
nova linha acabou Por se refletir na implantagao de um 3¢ turno, so
mente dedicado & manutencdo, das 24 horas 8s 7 horas da manh3, -

‘Ras quebras ou paradas que obrigam & intervengac dos gru
pos de mahutengéo, 0 inicioc do trabalho normalmente € de responsa-
bilidade dos eletricistas-eletr&nicos, que manipulam os programas
de auto-diagndstico a fim de localizar o problema. Uma vez iden
tificado éste, 08 especialistas - mecénicos, eletricistas on ele
tricistas eletrdnicos — sgao aclonados, dependendo da natureza do

reparo,

As paradas da produgac sdo fregfientes na linha aAME, de
vido & propria concentracac de equipamentos sofisticados e inte
grados. A maior parte delas toma de > a 15 minutos. Com mencr

fregliéncia, também +8m ocorride paradas variando de 15 minutos a
1 hora. Como veremos, a gquestac das interrupgdes & um dos pontoes
centrais dos novos desafios colocadas pela AME,

Para finalizar esta segﬁo, apresentamos o Quadro IT, que
sallenta as diferengas do trabalho realizado por operirios de pro-

dugac e manutengdo nas duas linhas pesquisadas,

5.2. Organizacio e Controle Técnico do Trabalho

A = 0 Sentido Econdmico do Controle

Os motivos que t&m levado as montadoras de automdveis se
diadas no Brasil a desenvolverem projetos graduais de automacao
microeletrdnica s3c miltiplos e interrelacionados. Alguns deles |,
no entanto, dizem respeito diretamente aos padroes de  utilizagio
do trabalhc e se refletem no emprego, na natureza dos trabalhosaﬁg
tados ¢ na qualidade de vida no trabalho.



GURDRO IT

PRINCIPAIS TAREFAS DOS OPERARIOS DE PRODUCAC E MANUTENGAD
SETOR DE ARMACAC/SOLDAGEM DE CARROCERIAS-MONTADORA B

3

t

LINHA qpavawcxonan LINIA AME
' PRODUQE o '

Apanhar paquu em antﬂque ou posto de
trabaiho anterilor
Carregar manualmente pagas & serem
soidadas ate © posto de trabalho
Ajustar peq&a ‘sobre o8 cavaletes da
montagen i
Fixar B8 GALLAS. dﬁs-cavaletes
Executar as qxaaqxs de solda {a pon
to ou contlnua)
Desprender as garras de fixagio
Levar pegas processadas para esto-
que {se for o casol,

ﬂauursﬂqﬁc MECANICA

&juate das bicos de anida dns pontea
dalras 8 na prensa multip@ntc sletro
mecinica: :
manutengie mecinica. e preundtica da
prensa multiponto .

Hanutenqao d05 carrﬂsﬂeis {meaanica].

MARUTERCAD ELETRO-LLETRONICA

Aijuate elétrico das ponteadeiras 8
dos bleos de anldn da- premss.
Ajuste dos limites eletro-necinicos
da prensa

Pegulagem eletroeletrinica dos. “timers”

d¢as ponteadelrag,. . . .

Hanutengio dos 2 paindis eldtricos de
eontrole doa darroséis {relfs, chaves
cartadaras, etce.}

.

PRODUGAD

Acionar batao do meanﬁlamo automﬁti
oo de aujeiqaa de’ paqa a ser ‘aélda-
da

Executar as apera;éas da soi&n
Aclonar botac ‘para 1£hera¢aa autom&
tica de garra de ‘sujeigio

Acionar botic que 4 sinal de goman

4o ao CLP, para gue a4 maquina .- de
transferencia seia movimentada._

MECANICE

Idem, 1nc1uindn um numera maier:. de

preneaa e oa robda

Manutéeng o ‘meciniés, htdrau?':'::
pneumdtica em 5 prensas’ multipanto £
aantrole eletronico C o

Manutenqda meaani¢a, idreauiica. . €
pneumftica nay llnhas de transferan-
cla

=Manutenq§a*h1aréﬁliéa e mecﬁniea-dns
robhs, EERR

BLETRO- ELETRONICA =

Iﬁem, inciuindo numero maiex de pren
Ena e o robds

. Ajuste de todos o3 aensores eletrh~

‘nicos {prensas, Jdnkas de_transfe -
rencia, etc.l.
Manutenqao dos motores elétricos das
“prensas e linhas de transferencia~
Idem : : : )
Manutengao elétrica e aletranica s
Crp de cmazmdn das linhas tranafarizadas
& das prenaas multiponto. !Tutal ﬁe
T oLPY.L
Manutengdo elétrica e elctrouica ‘dos

comandos dos robfe. {7 robba).*
Ajuste de programagac dos CLP.

Ajuste de programagio e “teaching”

dos rohos.

o a manutencEa doa mieroprocessadores se restringe o

tdentificagia e subatitalgho

de places de clrculbcs  integrados defeltuscsan. As placas defeltucase gha enviadis

aos fornecedores {locals ou no exterior) para serem reparagas.

144,
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Os motivos mais enfatizados pelas empresas sdo a obten
¢ac de melhoras de qualidade e padronizacgao dos produtos ,como re
guisito para a ampliagao do mercado externo,a redugao dos gastos
com matérias-primas e a necessidade de desenvolver a aprendizagem
da nova tecnologia. Redugdo de custos de mio-de-cbra e aumento do
controle gerencial sobre o processo produtive. nie sio congidera~
dos motivoes importantes, sobretudoe devido #0 baixo custo da mao—
de-obra no Brasil.

No entanto, a adocdo da nova tecnologla abriv a oportu
nidade — ' aproveitada pelas empresas -~ de introduzir certos me
canismos na organizacao da produgdc que aumentaram significativa
mente o controle técnico sobre o contetido, o ritmo e a intensidade

‘do trabalho, em detrimento da capacidade dos trabalhadores de pPro-

dugaa de influir sobre o que acontece na fabrica. Como se verd adian
te, a esta mudanga estd associada uma reestruturagao da naturezado
trabalho de ponteagdo e soldagem, tornando-o mais intenso, padro
nizado, ritmado e subordinado 3 linha de montagem, embora mais le-
ve,

H& um evidente interesse econdmico por tras destas my
dangas. As gerdncias naoc o formulam como um aspecto ligado ao
trabalho. FBm sua argumentagac, © novo processo, dados seu sincro
nisme e integracio, poupa custos referentes acs "tempos mortos de

produgac.

Na pratica, no entanto, isto se traduz em economia de
trabalho. ‘Efetivamente, a nova organizacao do trabalho permite
&s empresas auferir economias de mio-de-obra ndo apenas relativas
& substitui¢io direta de homens por soldadores automdticos e equi
pamentos de circulagac, mas tamb&m relativas ao me lhoramento, em

miltiplas formas, do aproveitamento do'tempo de trabalho. No novo

processo, ha menos perdds relacionadas com faltas e rigidez na
alecagdo da mio-de-obra, h3 maior aproveitamento do tempo da jorna
da de trabalho, dada a ritmagaoc imposta pelas maquinas, e traba
lha-se mais intensamente.
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;;m@.segundo-lugar, estiic os ganhos referentes ao maior
controle sobre a gqualidade dos produtos. Como disse um dos opera
rios de produgio entrevistados na montadora’Ey a empresa ‘nio pre
cisava, a rigor, introduzir os novos equipamentos para obter & qua
lidade desejada. Isto. poderia ser alcancgado com a "maOMde-obra hy
mana®, s& que levaria mais tempo (isto &, ‘a prodigado de- ur automd
vel com g mesma gualidade seria bem mais demorada). A 'introduzir
o sistema 3 base de robds, prensas automiticas de solda e transpog
tadores autométiccs, .a_empresa nao apenas conseguiu obtér qualida
de dentra de um tempo de produgao mais. economice, mas tambem redu
ziu sua dependenaia da forga de trabalho para .garantir: esta .guali-
dade. Todas as operagoes estrategicas foram autOmatzzadas.ﬁ Heste
sentido, pode se falar da transferencza de um conhecimente opgré?

gria quase artesanal presente nas operagoes mals dlficezs da mon

tagem manual de carrocerias, para o corpo dos. equ1pament0$ ] %xﬁg

wares" empregados na nova linha.

"Hé'éin&a 0 aspectso, nic menos importante, do aumentg do
poder de comando da geréncia sobre © processo produtivo como um
todo._ Com um fluxe de produgao mais continuo, sen pontos de estran
gulamento,_tornawse mals factivel fazer cumprir os planus de produ
cdo. e

"ﬁssim}meSmb gue a substituigdo direta de ' trabalhadores
n3o justifique economicamente a AME, isto ndo esgota o aésunto. O

fato e que S NOvos equipamentcs associados . ao0s novos'Q-esquemas

de organlzaqao do trabalho concebidos pelas empresas, resultaram no
'incremento do controle.__ A.conflguragao concreta gue - assumiu vl
novo processo ae trabalhe {tecnologia mais. organi zagao - do trabalho)

& decorrente de uma opqao gerencial orientada pelo Gb}ethQ da re-

dugao dos custos de ma0wde obra, via subordinaqao e intensificagao

do trahalha.:

'_ A questao que nos colocames agora & a seguinte- ‘que sig'
nificado tém para os trabalhadores as mudangas no processo Cprody
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tivo introduzidas com a AME? De que maneira as transformagdes na
organizagdo da produgdo afetam o cotidiano de trabalho daguelies

envolvidos diretamente com ela?
B - As Mudangas na Ratureza do Trabalho

"Na nova linha {AME), as maquinas sioc mais leves, mais
ficeis de aprender a mexer nelas. O trabalho & mais £4
€31" (ponteador n¢ 1).

"Hoje o trabalho & mais leve, mudou para melhor, esta
mais jeitoso” (ponteador no 2}.

" O trabalho na nova linha & mekhor, porgque tem nenos aci
dente, facilita a mic-de-ocbra e tem menos servigo pesa
do" (ponteadeor ng 3).

"Nesta nova linha o trabalho & mals facil, mas o ritmo &
mais intenso” (ponteador ne 4).

1]

"A limha do (novo modelo) favoreceu a mao-de-obra, nio
preciso carregar pesos, fechar grampos e usar tatha®
{ponteador ne 6).—%"r

A comparacac dos processos convencional e automatizadode
soldagem de carrocerias na montadera "p* fornece a base para se
entender a profunda mudanga na natureza do trabalho da m3o-de-obra
direta. Ao mesmo tempo que ocorreu uma redugao na diversidade das
tarefas manuvais pré-existentes, o trabalho na linha AME demanda
sensivelmente mencs esforgo fisico. Além disto, os trabalhadores
estao sendo progressivamente instados a incorporar is suas ativi
dades a preoccupacdo com o controle de gualidade das pecas que . es
td3o processando.

2/ A nao ser nos casos enm que h& mengdo contriria ,todos os depoi -
mentos citados neste capitulo referem-se a funcionarins da e
presa .
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Na linha convencional ha "muitas mudangas de fungho, nac
tem servico marcado”. O trabalho de um opexador cenvendiénal en
volve, como vimos, diferentes tarefas. No conjunto da'produgad, a
diversidade das partes ou garras manipuladas e das dist&néias a se
rem percorridas entre os postes de trabalho implica tambem a di
ferenciagidc do trabalho executado nos diferentes postos, ainda que
as tarefas sejam formalmente iguais para todos. - Nas chamadas Ereas
criticas,; o peso e a dimensac dos conjuntos a sersm ajustados en
trve s1 e soldados, o peso das ponteadeiras e a dificuldadg das po

sicdes em gue trabalham os operirios, fazem com que estes’ ‘desen
volvam. certas habilidades especiais, baseadas certamente na forga
fisica, mas também no conhecimento dos "macetes” -'-“jeitinhos" ng

cessArios 3 boa execugac das tarefas. Nestes postos a ~qualidade
dos produtos & diretamente proporcional i experidncia do operfrio.

Mas, se & mais diversificado, menos mondtono e exige mals
habilidade manual, o trabalho na linha convencional é exﬁremamenw
te sacrificante fisicamente e prejudicial i salide. Nao & 4 toa gue
a funilaria tradicional & conhecida como hyietna" entre os  operd

rins da fabrica brasileira,

A hova linha automatizada introduziu mudangas substanti—
vag na natureza do trabalho. O fechamento dos grampos & autamati~
co, 0 transporte e a circulagdo de pegas foi guase todo automatlzﬁ
doe o carregamento manual se reduziu praticamente a conjuntos le
ves que saem das bancadas para alimentar as linbas. ‘Nao. ha mals
ajustagem e soldagem manual nas dificeis e lmportantes oparagoesd@
jungam de partes grandes que passaram a per feltas excluslvamente
pelas prensas de solda multiponto. O trabalho produtive, dlreto ern
particular o subordinada 4 linba circulante, se compoe de 2 targ
fas manuais apanas executar operacoes de soldagem e acxonar o8B
camandos (botoes) que dao a partida na movimentagao das llnhas 2
no funcionamento dos grampos auntomdticos. NAao hé mais .. operagoes
de soldagem dificultosas ou que exijam habilidade QSPEClal. Todas
se equivalem. I
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Assim, 4 nova tecnolegia e a nova organizacdo social do
trabalho, ao reduzir a diversidade das tarefas individuais, torna
ram ¢ trabalho padronizado em toda linha, isto @, tornaram os tra
lhadofes - mais intercambidveis entre si. Pode-se falar ainda em
simplificagio, no sentido de que as tarefas que exigiam habilidades
especiais foram eliminadas.

Tudo isso se traduz em economia de custos, 4 medida gque

ha mais flexibilidade na alocagio da mao-de-cbra:

"Ganhamos facilidades para deslocar mio-de-obra. No (no
vo modelo} o operador tem mais facilidade de se adaptar
a um nove posto. O equipamento moderno favorece esta
adaptagdo. O operador ndo tem fadiga nem cansago  fisi
co. No sistema (convencional) hé muitas operagles que
cansam muito, os homens repelem, ndo & qualguer um gue
se adapta ou aceita estes lugares".

Desta forma, a geréncia pode, mais facilmente do gque na
iinha convencional, deslccar trabalhadores para cobrir faltas, evi
tando prejulzos provocados por interrupgbes ou estrangulamento do
fluxe de produgaa Na nova linha, os trabalhadores s&o acostunadcs
com as tarefas de todos os postos de sua secao, de maneira que ¢a
da um pode substitulr gualguer dos companheiros de sua area.

A mesma tendéncia foi encontrada na linha AME da Segao
de soldagem de carrccerias da montadora “A".

Neste caso, a AME atingiu somente a fase mais importante
do processo, aguela em que os subconjuntos bdsicos sd3o unidos para
formar = © monobloco. Foi introduzide um sistema chamade FTE,

3/ Entrevista com o Superintendente de Produgio da Linha AME,
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que substituiu o trabalho manual feito por grupes de Qpe:érias S50
bre cavalétes. Duas grandes prensas de solda_mulﬁipogpggiﬁquntrg
ladas éietrcnicaﬁente, sd0 agora responsiveis pelg_traba;hg,ﬁeaqu

te dos'éﬁb¢0njuht05 entre si (sujeigéo} e pela maior parte dos
pontos de solda executados, complementados por soldagen. fezta por
4 rebds.  Todo o transporte de pegas em processamento. nesta 58

gunda fase & feita através de carrinhos de orientagdo magnetica ‘
tambem comandados por CLP. O trabalho manual remanescente nesta
fase & pouco L] ocupa apenas 5 Operarios por turnn. A lwrfase, de
produgao de subc0n3untos, continua inteiramente manual, - dnclusi

ve nas tarefas de carregamento e integragao. -

. _ Bpesar de estar. num estigio mais atrasa&o, os - efeitos
da AME sobre o trabalho 530 semelhantes na montadora ' porque o]
sentida.social da nova organizagao da produgac & o mesmo. A tendén
cia__'a._pédr{#nizé_gféo .do trabalho & explicada pelo chefe de seg'éo {equi.
valente ao éargé de superintendente dg_produgéoana~empreéa‘ﬁ*} da

drea de soldagem automatizada da empresa"a%

- ®Com o nove processo hduve maior 1ntegragao na produgao,
- porque ‘ele simplifica e unifica o conh&cimento ‘do pes
- goal.  No sistema antigo, alguns Operaderes acabam.:. se
- -especializando em certos tipos de solda ou ponteagao que
sao mais dificeis ou exigem um contorcionismo do cclabo
rader. B o que ocorre com 08 operadores que trahalham
' hos cavaletes {de montagem do mbnbbloij ‘Eu tanhc mais
flexibilidade para deslocar o pessoal de um $etor para
outro. Esses caras (os "especialistas™) nao podem " ser
D deslocados, porgue  senac prejudica a qualldade do _prg
dutoe.  puando um desses homens resolve fazer cera ou pre
judicar a produgdo & mais ficil eles conseguxxem. ‘No no
vo sistema hd uma padronizagdc nas operagbes manuais de
-solda e Qonteagéc‘_ Isto facilita trocar ovPeQSOQlWﬂ de

um lugar para outro.
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; A0 mesmo tempo, o novo processo reduziu bastante a neceg
sidade de esforgo fIsico no trabalno. Na avaliagao de um dos fei
tores da empresa B, tal esforgo foi reduzido em 40%. O principal
motivo para esta mudanga estd na automatizagao da circulagio de
pecas e do fechamento de grampos. Acresce o fato de gue na  nova
linha as ponteadeiras sio mais leves.

No conjunto das mudangas, a diminuicdo do desgaste fisi
CO parece ser ¢ elemento decisivo na avaliagdo que os trabalhado-
res fazem do trabalho na nova linha, na empresa "B"., Como sugerem
as citagoes de abertura deste tdpico, a maior parte dos operérios
entrevistados considera o trabalho na nova linha "mais facil e mais
leve®. Apesar da padronizacgic e da gimplificagao que estdo por
trés desta facilidade, no juizo dos operdrios nio h& queixas expli
¢ltas quanto ds habilidades ou conhecimentos perdidos. © gue hai,
efetivamente, como se verd nas prdximas segbes, € o sentimento de
que se tornaram mais "catives™ (& linha) e que o trabalho se
tornou mais intensoc ("o ritmo & mais rapido").Mas, no balango ge
ral, a maior parte das opinides & favoravel ao novo processo,ixsem
pre associando sua avallacdo aoc fato de gue na nova linha o tra

balho cansa menos.

A padronizacac das tarefas manunals nio &, contudo, a ani
ca caracteristica das mudangas na natureza do trabalho na linha A,
A preccupagac com a qualidade dos produtos, "leitmotiv™ do  discur

4/ Na montadora "B} todos os operfrics da linha AME, gque ge manifes
T taram neste sentido, disseram preferir o trabalho na nova linha,
Na montadora A, as opinides foram divididas. Unma hipdtese para
o descontentamento encontrado na linha AME desta empresa  pode
ser o fatc de que ela estd agregando tarefas, isto &, atribuin-
do a um 89 individuo tarefas gue nas linhas convencionais T
executadas por dois, dai resultando uma enorme intensificagiodo
trabalho. A maior parte dos descontentes estava passando por
isto. Quase todos os ponteadores e soldadores entrevistados ’
em ambas as empresas, teve experidncia em linhas convencionais.
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50 gerencial, afeta o trabalho exacutado pela ma0wde~abra direta .
Wio se trata apenas ‘da exigencia con relaqao a qualidaﬁe gue  cada
trabalhador deve imprimir a sua tarefa. éj. Na. empresa B, 08 operd
riocs ‘de’ linha devem estar atentos para rejeitar pegas. amassaﬁas cu
enfarru;adaa, ou apontar defeitos de scoldagem que- tenham cocorri
do em postos de trabalho anterlores, devendo comunicar c fato &
chefiau_ Desta forma, incorporam~ae a rotina dos. ponteadores ¢ sol
dadores tarefas tipicas de insp&gao dos produtos, criande RE pri
'meirc nlvel de controle de qualldade extremamente lucrativa, pox
que evita que partes defextuosas scabem se Incorporandeds - estru
'turas malcxes, diminulndo Q tempo de retrabalho executado em mong
Blocos sampletcs. Obviamente estas tarefas adicionals engem, co
.mo se vera adiante,'novas qualidades da parte dos operariovs.

C -3 Ihfégfé¢§§ dg'?rébalho'é Linha.Automatizada, B e

“wg emprego de equipamentog automatizados permlte wma  me
'hlhor sincranizagau da produgac; com. ganhos: - substancldls.
' de tempc de fabriaaqam H& uma ecanomia de tcmpo ranl,
“pela eliminacdo dos tempos de circulagao. e- espera.”  Com
a nova tecnologia had ganhos em termos de melhox monitg.
- ramento (controle) do processo predutiva {Engenheiro de
._3”Fr0cesso de Automagao} i

' "Na linha (AME) se trabalha mais, se & mais escravo. Ela
tem & sua propria velocidade, vocé tem. que- accmpanhar o
_-ritmo Fora da linha n3o”. (pcnteador ne 1}

A nova organlzagao do trabalhe e da produgao leveu a um
substancial aumento do controle gerenc1a1 sobre o processo produ

_2/_ “Do que & exigido nesta nova linha, o maig importante e a gua
lidade. O trabalho tem que estar 100%"Y., Entrevista com um
ponteador da linha AME.
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tive. Os gathos empresariais nio se restringem ao encurtaménto:kﬁ
tempos de:circulagéo, determinado por sua avtomatizacao, mas incor
poram também as economias de mio~de~obra resultantes da maior rit
MAQA0 e disciplinamento do uso do_tempo dos trabalhadores gde prody

e,

‘Ao introduzir a nova tecnologia de maneira a aumentar a
subordinagio dos operirios a linha, a nova organizagac do trabalho
facilita a rapidez do comando central para acelerar ou desacelerar
a produgac e permite deslocar a &nfase do controle exercide. pe-

las chefias diretas {feitores e mestres), da pressac para a manu
tengdo do ritmo do trabalho para o acompanhamento da gualidade des
produtos e do cuidado com os noves eguipamentos.

Do ponto de vista dos operirios, o novo processo repre
senta sobretudo a perda de autonomia para planeijar seu trabalho geu
tempo e suas pausas. Representa perda de liberdade no  exercicio
do trabalhe., © aumento do controle, no entanto, deve ser relatiyé
zado, porqﬁe embora efetivamente ocorra quando a produgio opera nor
malmente, ag condigdes para que a normalidade seja estavel dependem
da colaborégao,'do interesse e do desempenho dos proprios operirics..

De que maneira o aumento do controle e da subordinagﬁoeg
td inserido no novo esquema de organizagdo do trabalho e que pa
pel a tecnologia microeletrdnica joga nisto?

Mals uma vez a comparacio entre os Processos convencig
nal e automatizado da cmpresa B fornece a chave para as respostas.
No processc:convencional predomina o posto de trabalho de bancada,
no qual a aﬁtonomia do trabalhador gquante ac ritmo das tarefas é
maior, 3 medida que ele produz para a manutengdo de um determinado
estogue. Pfaticamente todas as operagdes, mesma as mais dificeis,
s30 manuais e o grau de integragdo mecanizada e interdependéncia
entre o5 postos & baixa, limitando-se a determinadas ilhas no con
junto da producio (por ex. a integragdo dos carrosséis). O novo

sistema, utilizando linhas transferizadas integradas entre si, con
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"

troladas par CLPs, levou 3 subordinacgdo da maior parte dos ?ostoﬁ
remanescentes as 11nhas transferizadas, onde o ritmo de trabalho

& dado pelas m&quznas. o

f importante compreender comae a caracteristica désv;txag
_ sigao do sistema adotado repercute sobre os efeitos para o & traba
iho. © pro;eto de engenharia de processo adotado na fabrica - da
montadora B & uma adaptaga@ dos sistemas mais avangados utiliza~
dos pelas grandﬁs :mntacbras nog Estados Unidos e ’ﬁ).:mpa ' A automaqao das
operagdes de soldagem criticab abriuw o caminho na industria autg
mobilistica’ para ‘a 1ntegraqao total das operagoes de mantagem de
caxrocerias, Nos projetms originals, no entanto, ha duas diferan~

gas basicas:

1} dada a necessidade de maior flexibilldade de produgao,
ntill zam—sa robos o lugar das nrensas de solda mltiponm (sistema Rebotge
te) . : N

2) os robos também substituem os operarmcs nas operaqoes
que,'na linha brasileira correspondem aos pcstos manuaiﬁ ligadasas
iinKas transferizadas. ‘Na verdade, os progetos mais avangadms S30
'desenvolvidcs para incorpofar o malor nimero pnssivel de robds =3
eliminar os postos de soldagem manual. A adaptaqao dos prwjetos
da matriz a situagao brasileira implicou a utillzagac mazor delmmr
de-obra direta ém Uperagoes que, nho pr03et0 criginal, sao cobertas
com robds. Mas manteve-se o sentido bisico de 1ntegragao,'c1rcula

cao mecanizada e ritmo imposto pelas méguinas.

Be uma certa forma, portanto, as caracter;sticas do_;trg

balho do pessaai que atua atado 3 linha podem ser inferldas _ 1633
propriedad&s de operagao ‘dos robds: rltmaqao, repetitnnﬂade a _::_ai
ta confianga na qualidade A ritmaqao é obtida, certamente,__;com

uma dose de pressao das chefias, mas o praprio s;stema tecnica con

tribuf (foi desenhado)para chté~1a.
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-

Neste sentido, destaca-se a interdependéncia dos postaos

de trabalho e a utilizagio do ritmo dos robBs como padrao a ser
segulde pelos operdrics. A integragao das linhas determina que
a continuidade do fluxo de produgace dependa de um "out-put® regu
lar de cada um: deles, O atraso de uma determinada segdo pode

comprometer a linha come um todo.

No interior das linhas transfari?adas, o8 Oparériés 580
orientados a realizar seu trabalhc de acordo com o ritmo dos robds.,
Esta orientagao invariavelmente se afetiva, seja porgue os opera
xios se sentem motivados a suplantar a velocidade dos robds, saja
porque as maqninas operam de tal maneira que facilita muite a iden
tificagao de atrasos individuais ou coletivos,

NO primeiro caso, trata-se de um efeito do uso da  tecng
logia sobre a prépria auto-estima dos trabalhadores, O superin
tendente de producio da drea e alguns dos feitores insistiram na
idéia de que 03 ponteadores véem os robds como concorrentes, No se

gundo caso, trata-se de que basta gque um dos trabalhadores atrase
seu tempo de produgio, demorando mais do que o tempo de  operacgao
dos robds, para gue toda a linha seja paralisada, o que facilita a
detecgio do atraso pela chefia.d

E devido a estas condigoes do processo de trabalho que
a malor parte dos operirios afirmou que seu ritmo depende do ritmo
dos robs:

“No comego do ano aumentaram o ritmo do robd e eu tive
que fazer meu servigo mais ripido. Minha dependéncia
maior & o ritmo do rob8" {ponteador ne 5).

6/ Na montadera A, o chefe de 5egao da linHa AME assim expressou

- esta forma de controle técnico: "no FTS & muito facil perce -
ber se -algum homem estd atrasando, porgue o sistema pdra. En
tao voce tem mais transparéncia no processo®,
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“

"atualmente eu consigo controlar muito poucn meu tempo .
Isto porgue o robd nao tem uma velocidade censﬁénté no
decorrer da semana; 4s vezes anda mais rapido, — outras
mais lento. E toda as minhas operacdes dependem das
maguinas auvtomiticas, gue 430 o tempo gue tenho de tra
balhar® (ponteador n® 4). '

.Isto nao dispensa a pressao da chefila, sobretudo quanda,
depois de uma paralisagdo, & necessdrio manter ¢ ritmo méis__integ
so. Mas a ritmagio imposta pelas novas miquinas estd levande a
gue as chefias desloguem suas preocupagoes para a qualidade'da pro
duto e para o cuidado com as prdprias mAquinas. Isto seﬁé melhor

examinado no capitulo 8.

0 gue pensam e sentem o trabalhadores afetados pela ngo
va tecnologia a respeito destas caracteristicas do novg §£abaih0 ?
Come se sentem saindo de uma linha onde os produtos circalavém de
nAo 6m mao para outra onde as carcagas se deslocam sozinhas, uma
apbs outra, com © MEsSmO intarvalq de tempo? -

0 que € mais sentido & o fato de estarem maig,grasqs a
esguemas pré-determinados de trabalho e ao ritmo da linha mécani
zada. O novo processo expropria aos operarios a liberdade para
planejar seu trabalho, distribuir seu desgaste fisico ac longo da
jornada e para aproveitar, a seu faver, o surgimento de.” éa0ﬁtec£
mentos imprevistos. En poucas palavras aumenta sua subc}rdin:'aqic}.. A
perda de autonomia ne trabalho & expressa pelos operdrios:

"0 trabalho ficou mais dependente nesta linha. Agui a
gente & mais cativo, tem gue acompanhar o ritmo dado pe
la automagfio. Na outra linha (convencional) & mais can
sativo, mas podia-se fazer outras coisas. Fora da  lipha
{32} hi mais liberdade" (ponteador ne 3}. '
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A gerda de autonomia afeta sobretudo a capacidade dos
operdrics para planeiar o uso de seu tempo. Em trahalhos de monta
gem de natureza repetitiva e cansativa, como o de soldagem, 08
trabalhadores costumam guebrar a monotonia acelerando sua produgan
individual, a fim de ganhar descansos adicionais. para uma conveg
sa ou wna idz ac banheiro, fora dos intervalos determinados pelo
horério de trabalho. Em outros momentos, quando a disposigac para
© trabalho & menor, desaceleram a produgdo, para depois recuperi
la mais 3 frente. Esta situagho 85 & possivel em linhas onde os
postos sao de bancada, ou onde h& baixa interdependéncia e a cir
culagac de pecas entre trabalhadores se faz manualmente, como  na
linha convencional,

Esta questao tem uma importidncia muito grande para a gua
lidade de vida ne trabalho., No sistema convencional, se os opera

rios nac tém iberdade para definir suas tarefas e o volume de
trabalho, pelo menos podem influir no seu ritmo de produgie ac lon
go do dia. Na passagem para a linha AME, s3o poucos os postos que
permangcem em bancada. Como vimos, a maloria se integra &s linhas
transferizadas e perde eséé liberdade:

"A estacionaria (bancada) & mais vantajosa. A gente tem
chance de estocar pega. A gente 43 um tempo durante v
dia e al fira mais Ficil a gente ganhar meia hora, vinte
minutos para pegar wn banheiro, descansar. Na linha 4
gente & obrigado a acompanhar o ritmo dela. 8e a linha
puxa, a gente vai; se ndo puxa, a gente fica™ {ponteador
n? 1},

Enguanto os trabalhadores de bancada nao tém horarios
fixos para ida an banheiroc, os operdrios gue trabalham na linha Aau
tomatizada 54 podem se deslocar 2 vezes por dia, em intervalos de

1% minutos cada um, revezande para tanto com alguns companheirosde

bancada.
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A mesma situagdo fol encontrada na montadora A. O depol

mento de um soldador desta empresa sintetiza sua indignacao &

aversao & submissic 2 linha automatizada:

qualidade
producac:

"A linha automatizada nac € lugar para se trabalhar, por
que & multo corrido. Na linmha convencional o pessoal e}
de trabalhar como guer, 13 eu tinha mais tempo para o
trabalho, podia ir ac banheiro sossegado, nao havia pro
blema. Agora gquando saio do lugar a linha continua em
movimento e ¢ servige fica sem ser feitc. Para . ryecupe
rar o tempo de salda tem que dobrar o ritmo de trabalho

¢ mesme assim © servigo sai mal feito.

Ha linha do (linha AME) ela dd o ritmo e exige um tempo
sempfe igual de trabalho. Voo nao pode planejar-o vit
mo; nao pode atrasar o servico porgue atrapalha;ﬂra o8
cutros. Nao tenho tempo para nada, nao posso nem fumar.
Nem mesmo quando quebra a maquina eles param a linha. Vé
¢& tem que trocar o cabo da maguina de solda correndo.®
As diferengas dos dois tipos de organizagBo, gquanto 3
de vida no trabalho, sao reconhecidas pela geréncia de

"Quando © cara trabalha em bancada ele pode fazey 2ato
ques. Eles costumam avangar no estoque para ganhar pay
sa, fumar um cigarrinho, tomar cafezinho, etc.. Foses oa
ras nado tém hora certa ou contada para ir ao banheiro.J&
¢ cara da linha fica amarrado pelo tipo de trabalho.Eles
tém os intervalos regulamentados. 0O cara da bancada s&m
pre consegue ir antes para o vestlirio, se troca antes s
chega antes na fila do reldgic e tem mais chance de pe
gar lugar sentado no dnibus. E isso faz unma ~diferenga
barbara depois de um dia de trabalho em pé. Na linha
convencional, proporcionalmente, hi bem mais area de
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bancada do que na automatizada“l/

. Outro aspecto importante da mesma questao & o que se re
fere a aleatoriedade nas mudangas de ritmo de produgao causadas por
panes nos equipamentos, levando o trabalhador a interrup¢oes, reto
madas, aceleragdes e desaceleracbes completamente fora de seu con
trole:

"Acontece de ter interrup¢des grandes na linha pPOor causa
de quebra do robS. As paradas chegam até a 30, 40 miny
tos. Quando volta, ndo volta mais rapido porgue hoje
‘nio tem condigbes, © robd estd no limite de sua veloci
dade. Mas al o lider fica mais em cima para nac amarra-
‘tem o trabalho, ou para a manutencio substituir mais r3

Pide gualquer pega que precisar” (ponteador n¢ 1),

"0 trabalho do robd & muito descontinuo, porgue ele que
bra muito” (ponteador no 4y,

No entanto, os trabalhadores reconhecem que, na média,
apesar das paradas, estioc trabalhando mais, em termos de velocida-
de e volume de trabalho, como se verd a sequir,

B - 2 Intensificagio do Trabalho

"0 ritmo & mais rapido na linha AME, embora o  trabalho
seja mals leve e menos cansativo. 0 fato de o ritmo ser
mais rapido n3o afeta o homem. Ele produz mais e cansa

menos" {Superintendente da Produgao - linha AME),

"Na linha convencional a fadiga € mais fregllente, o pes
soal trabalha com ¢ macacio molhado até o joelho" (Fei~
tor ~ linha AME).

7/ Entrevista com o Superintendente de Produgac da linha AME,
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“ﬂ; linha anterior era mais sossegado, trabalhava mais

devagar. Aqui o trabalho & mais f3cil, mas o ritmo &
- mats intenso. HNa outra linha eu cortrolava maié,_ . mas
- também trabalhava mais porque carregﬁva'muito'pééd“ {pon

teador ne 4). S

" yolume de trabalho aumentou, porque aumentﬁﬁfd ritmo

de produgéo" (ponteador ne 35).

Bstes depoimentos delxam claro que a intensiflcagac acom
panhow a- transformagao da ponteaqao e da soldagem em am trabalho

TMEenos: pesado, -

N A neqaa de intensificacdo refere-se aqui a ve1051dade de
utilizaqqo,da,fogga de trabalho - {velocidade de trabalho):e a pro
porgao de consume, pela produgdo, do tempo total da jornada de tra
bhalho.

Parece muito claro que o desgaste flsico & menér na lé
nha automatlzada, 8/ isto e, o] trabalhador g& cansa. menos por uni
. dade groduzlda, pelo motivos q& apresentados anterlormente.” Estas
ccndigoes levam a que boa parte dos trabalhadores desta linha te

nham & percepqao de que hoje trabalham menos.

No entanto, eles trabalham mais. ?riméifaﬂéntefparque a
subordinaqac a linha mecanizada faz com que eles gastem uma parte
maicr da 3ornada de trabalho efetivamente trabalhando, em compara

qao com a linha convenc1onal.

8/ Tsto ndo elimina a possibilidade de maior desgaste mental. Efe
tivamente ufma parte dos entrevistados chamou atencdo para &
mator monotonia de trabalho na nova limha, fator gque pesa ¥} sen
tido dagquele efeito. ’ .
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Em segundo lugar, o controle pela linha, a ritmagio, a
padronizagao do trabalho e sua maior leveza permitiram a2  introdu
gao de tempos de preducac bem mais curtos, aumentando a velocidade
do trabalho, & intensificagao & confirmada pela gerénecia e se tra
duz no aumento do Indice de pradutividade do trabalho (ver Capitu
lo 7, item 7.1.A).

Mais uma vez a mesma tendéncia foi encontrada na monta
dora A, com a diferenga de que, no seu caso, as reclamacdes dos
operdrios contra a intensificagao foram mais numerosas e veementes.
Em parte, como fol dito, isto decorre de agregacao de postos de
trabalho, como salienta um feitor desta empresa:

"0 operario reclama de gue tem de trabalhar em dois cu
trés postos de trabalho. Eu constato que hé mais traba
Iho (na nova linha) e ele termina suado®. (Feitor de 1i
nha AME - Montadora A}.

Por outre lado, parece que a empresa A procurou 1ntrodu
zir tempos mals curtos de produgio para toda a Area de soldagem da
nova linha, quando na verdade apenas a 22 fase do processa sofreun
forte interferBneia da AME.  Assim, o resultado foi a implantagio

de tempos mals curtos em setores onde o trabalho ainda & feito de
forma convencional. B isto que se pode depreender das observacdes
feltas e do depoimento deste mestre:

"A questdoc do tempo de produgao & diferente na nova linha.
Agqui cortaram muito (tempo) por tarefa. Os estudos de
tempo cortaram muito o tempo de produzir por trabalhador.
Na pratica estou vendo que os pré-calculos dos estudos
de tempo estdo mais para erro. 0 pessoal estad reclaman
do que ha muita produgac exigida para poucos trabalhado-
res.” (Mestre da linha AME - Montadora A).
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Ea insatisfagao com a intensidade do trabalho o motivo
que mais pesoa para os operarios de produgao da montadora_a qua
consxderaram a llnha AME pior para se trabalhar do que a _fh_linha

coavenc1onal

Mas também na empresa B os operirios reclamaram da inten
sificagao, comentardo a respelito da "pouca mio-de-obra” existente
na 1inha, e de necessidade de que houvesse um malor numero de subs
titntos, para que pudessem ser liberados mais vezes..

E - Manutengdo: A Nova frea Estratégica

Se a introducgic da nova tecnologia implicou maior subox
ainaqaa dosg trabalhadores de produqao as maquinas, ontréditoria -
mante ela introduziu um novo elemento de dependencia da pnmhmao &0
tﬁ&ﬁxxr ascuhkﬁns para ‘o funcionamento inlnterrupto e correto dos

equipamentos

- Bo novo sistema de produgao, os custos relacionados conm
quebrasg perdas ou mau—funcionamento das maquinas sao muito ._mais
elevadas e nao apenas porque o nimero de maquinas & maior,&Traurﬁe
de equipamentos soflsticados, cuijc custo de pegag de reposiqao,
tas vezes importadas, e caro. Além disto, & natureza 1ntegrada do
sistema leva a que a parada de determinadas maqulnas acarrete a
paralisagao &e tcda a 1inha, ampliando consideravelmente 0 . - eusto
do "down time", se comparado com ¢ das linhas convencionais. Final
mente, a correta ajustagem dos mecanlsmes de controle = ﬂ operagao
de prensas e robos guarda relagao estreita com a qualldade dos pro

dutos.

Pcr todas estas caracteristlcas, que podemos chamar de
novos pcntcs vulneraveis da produgac, o desempenha da forqa de
trabalho para garantxr o bom funcionamento 4os equipamentos & uma

questac crucial para a geréncla. Isto exige novas qualldades da
parte dos trabalhadores de produgic, come se verd adiante, mas afe
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ta sobretudo a natureza e a importancia do trabalho de manutengao,
que detém efetivamente a responsabilidade e o controle sobre as
tarefas ligadas a manter as coisas andando.

‘A conscineia da importincia estratégica de seu trabalho
na empresa € muito clara nos depoimentos do pesscal de manutengao
da linha AME:

"A manutencio tem um posto~chave no processo produtivo
(mecBnico de manutencio).

"A manutengdo & muito importante para o bom andamento da
fabrica” (eletricista de manutengao}.

Uma evidéncia desta importi3ncia e de sua implicacdo para
0 controle do processo produtivo revela-se no poder dos feitores
desta &rea para parar a linha. Sempre que considerem gque hd algum
problema com as miquinas gue possa ocasionar um dano maior ao eqgul
pamento se nao houver intervengdo imediata, ou que possa prejudicar
a gqualidade dos produteos, os feitores de manutengdo da nova linha
devem paralisd-la e determinar o conserto. Normalmente a sugestao
neste sentido parte dos proprios operdrios de manutengac, gue acom
- panham permanentemente as linhas.

A contrapartida da maior fragilidade do sistema produti
vo & o culdado da Gerdncia de Engenharia de Fibrica e Manutencao
com & linha AME. Segundo. o depoimento de operarios e feitores, ha
um controle maior szobre esta linha, "ela & a menina dos olhos de
les", Seja em fungaoc dos custos envolvidos, seja em funcio da
“maior preocupagdo com um processo gue eles ainda nio deminam bem’
sempre que hi algum problema mais demorade ocorre uma “chuva de gra
vatinhas"2/ na producaon,

M

3/ Referéncia aos superintendentes, gerentes, engenheliros e outros
~  funciondrios da geréneia engravatados.
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De ¢qualquer maneira, & da gualidade do trabalho do  pes
soal de manutengao e do seu envolvimento com ele que depenﬁe pri

.mordialmente a contlnuidade da produgao.

0 trabalho de manutencio na indlistria automobilisticasqg
pre esteve associado a profissoes mais qualificadas e gozou de
maior autoncmza em termos de ritmo e conteudo, emn ccmpaxaqao com
o pessoal de produgac, Ha atual fase da automagac mzcroeletronlca

no Brasil, estas caracteristicas tendem a se fortalacer, primeira-

mante porque em multos processos,amnc>da funil&ria, had um salto
bastante significatlvo de um sistema técnico eletrowmecanico ru
dimentar, com um baixlissimo grau de automaqao, para Gutgo eletyo-
eletrdnico~mecénico muito mais sofisticado. '

Em segunde lugar, porque éuﬁféprib da_etapa de aprendiza

gem gue oS recursos humanos encarregadas de absorver 05 novos o
nhecimentos na empresa g8 constituam em um grupo com habilidaﬂes
e csnhecimentos especiais,lg/
nova base tecnlca.' Pcr isto mesmo,'este tende a ser um: grnpo pra

fissionalmente muito valcriZado, na empresa e ne. mercadc.ii,

nece&sarios a adaptaqaa da produgao a

As novas exigenc;as afetaram a natureza e a. organizagao
do trabalha de manutengao, s5€ comparado com o da 1inha . convencig
nal., ' :

Antes de mais nada, ha uma radical mudanga de ‘enfoque: "0

: . L}

objetivo aqui e prevenir a quebra, com melhcr des&mpanho do. samxlij
Do atendimento tipicamente de 1ntervenqao e casulstico daEinha con

wmxﬁgnal parte~se para um modelo onde uma série de at;vxdades pro

gramadas de limpeza e substituigao por desgastes é introduzida. o

10/ Isto nao & uma particularidade da tecnolggia microeletronlca, mas uma  ten
déncia mais geral relacionada com o8 gmﬁcesscs de Lnovaqao tecnﬁlogaca Ver
Schmitz (1983) e Acerc (18985).

11/ Entrevista coms um lider de manutencgao (eletr101sta-eietronico dﬂ - mamten
¢ac) da linha AME. -



1635,

trabalho de manutengao £ organizade em torno de um novo esplrito.
Exige-se dedicagio e interesse, para gue sempre que possivel se
evitem problemas no futuro,

A mudanga se reflete claramente na composi¢io dos voly
mes de trabalho por tipo de tarefa. Enguanto qgue na linha convern
cional o tempo & dividido entre consertos e tempe 0Ccioso, na nova
linha 60% do tempo dos operarios, em média, & dedicadc a consertos
e 40% a atividades preventivas, sendo 10% gastos em verificagles
periddicas -executadas nos intervalos da producdo e 30%, em outras
atividades, onde se incluem: o estudo de manuais, a elaboracic de
diagramas de comando das miquinas, a elaboracdo de relatdrics e o

permanente monitoramento das miquinas,

A exlgéncia dos relatdrios & reveladora do maior cuidado
da ger&ncia com um sistema ainda pdo totalmente conhecide, Além de
um relatoric dilrio e obrigatdric de atividades, os operdrios sido
instruidos a preparar uma comunicaqéo extra sobre gqualguer aconteci
mento anormal nos eguipamentos. Todas as paradas devem ser comu
_nicadas, assim como suas causas € as providéncias adotadas.

Outro aspecto significativo & a incorporagdo de uma ver
dadeira atividade de monitoramento ds tarefas tipicas da  manuten

Gao:

"Normalmente eu trabalho com mais 2 mec3nicos. A  linha
minca pode ficar sozinha, sem gue pelo menos um de nis
esteja pra observar., Quando eu preciso salr, por gual
quer motive, tenho gue avisar meus companheiros, pra evi

tar uma emergéncia sem ninquém na linha.“lg/

12/ Entrevista com um mecanico de manutegdo, linha AME.
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A Qtividade de acompanhar, de estar em cima das macui
nas, & dividida com os chefes imediatos de produgac (mestres e fei
tores). Ela & importante para a eficicia da manutengao. pols, ape
sar do esforgo preventivo, houve um consensc no depoimentc dos opg
rérios e chefias de produgao de gue no novo sistema as maquinas
"guebram mails®, "apresentam mals defeito, "vive guebrando”, etggf
A rapidez na intervengdo, dados os custos do "down time", & essen
cial. Esha preocupagac & o que estd por tris da permamente  preg
sao, 4da luta contra o tempo em que estd sempre envolvido o traba
lho de manutengao. Este & de fato o pxincipal ocasionador de

Straess”e tensio nesta Area,

£ interessante notar como a atribuigao da tarefa de acom
parhamento acs operfrios da manutengao e aos supervisores de pro
dugac revela a natureza de transigdo da fase atual da AME no  Bra
g2il. O monitoramento do conjunto de eguipamentos AME tende a ser
a atividade futura dos cperadores deste sistema. Em outros ter
mos, nos sistemas mais sofisticados, onde o trabalho de- soldagem
manual & praticamente eliminado, surge a figura do monitor, do ope
rador exclusjivamente voltado para o acompanhamento.lﬂ/ B COmum
encontrar casos em que o monitores também gao responsaveis pelas
atividades mais simples de manutengao, os "primeiros socorros™.¥Nes

ta situagao, o pessoal de manutengdo se reserva para intervir nos

13/ Apesar do depoimento em contrdrio dos responsdveis pela enge
nharia de automagac da empresa.

14/ le Ven e Neves {1983) ao comentar a "nova concepgac de trabalho
fabril® em desenvolvimento nas fabricas mais automatizadas da
PIAT italiana, apontam a transformagao da base de polarizagao
da classificagao das ocupacdes, do bindmio producldo-manutengao
para © binZmio controle-manutengac. Controle, no caso, pode
ser entendidc como monitoramento, isto &, Acompanhamento e in
tervengac em caso de incidentes ndo previstos.
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nasos mals complexos.

EY

Fica claro que a funcio de monitoragao & fundamental em
sistemas automatizados complexos. Mas montadoras brasileiras ela
se jmpde, mesme que ndo haja operdrios destacados para tanto, ié
carporandoése ds tarefas de supervisores s manutentores.

A busca de rapidez no atendimento, j& gue sao muitas as
paradas, leva a uma nova organizagio e racionalizagao do trabalho
na adrea. Como vimos, a mudanca mais notlvel foi a integragao das
especialidades — mecdnica e eletro-eletrdnica - em grupos multl
profissionais chefiados por feitores com formagac em engenharia ,
superando a tradicional divisio dos gqrupcs por especialidades. Além
desta integraggo, o trabalho em grupo assume um lugar de destaque,
‘em comparagan com o procedimento convencional:

"A manutengao sempre trabalhou em grupo nesta linha.

Sempre conversamos entre nds e discutimos sobre ¢s pre

blemas gue surgem ¢ gue necessitam de modificacoes na

estrutura da maquinaria. As muitas observagoes tém si,

do bem recebidas pela chefia e sac normalmente aceﬁxs%éf

Esta nova situacio e a melhora (notada pelos operirios)
ne relacionamento com as chefias & muite funcional para a empre
sa, nesta fase de transigao, de desconhecimentos e dividas:

"gntre chefias e operarios da manutengao hd um clima de
ajuda mbtua, decorrente do fato de que ninguém tem gran
des conhecimentos sobre os noves equipamentos., Isto fa

cilita a relagac."”

Sequndo o depoimento da geréncia de manutengac, confir
mado pelo superintendente da producaoc, a reestyruturagao da  orga
nizagdo e dos procedimentos de trabalho levaram 4 malor produtivi
dade da manutengao. "Heoje guebra mais, mas o gconserto anda mais
rdpido™. "Na nova linha as resclucgces tomadas nas paradas Sac mals

rapidas, apesar da manutencdc ser mais complexa®,

15/ Depoimento de um mecanico de manutencao, linha AME,
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parte do ganho de produtividade pode, sem dfivida, ser
atribuido & intensificagic do trabalho. Os operérios em seus de

peimentos enfatizaram que, apesar de o trabalho ser mais leve, de

ndo estarem "matendo a m3o na graxa®, estac trabalhando mais ou
sob major pressic e com maior desgaste mental. A esséncia do mno-
vo trabalho & a luta contra o tempo de producgac perdido, cuia
importancia pode ser avaliada numa observagdo licida de um dos
ponteadores: - "A preocupagéo com atraso na produgdo & uma  doen
ga".

Apesar disto, os aspectos positivos do novo trabalhe de
manuten¢dc parecem superar os negatives, na visao dos operaries .
Eles enfatizaram que na nova linha tém um trabalho mais criativo,
mais espace para criar e para medificar os projetos impléntadcs. A
criatividade, prépria dos trabalhos de manutengao, & reforgada
pelo acompanhamento de um novo sistema gue & mals complexo, pouco

conhecido e estd em adaptagdo.

5.3. Uma Nota Complementar sobre ag Condicoes de Trabalho

Neste tdpice procuramos tratar, de maneira resumida, das
consegfifncias Fisicas e psicoldgicas do trabalho na linha AME, em
comparagaoc com o trabalho na linha convencional. WNesso interesse

2 muito mals o de complementar, com algumas informagaes basicas, a

avaliagao feita nos itens anteriores a propdsito do ritmo, da
intensidade e d4 subordinagao do trabalho d linha automatizada, teg
mas centrais desse capitulo. Nossa pesquisa nao teve oportunidade
de realizar uma avaliagdo rigorosa das consegliéncias da nova tec
nologia para a galide dos trabalhadores. Esta £ uma tarefa que

permanece por ser feita.

Uma avaliagdo preliminar nos leva a dizer que a AME real

mente introduziu certas melhoras nas condigbes de trabalho mas, na

forma como ccorreu, também & responsdvel por novos tipos de des

gastes e acidentes.
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A nova linha, efetivamente, trouxe um gonjunto de rodifi
cagbes que implicaram em melhora das condigOes flsicas do trabalho
¢n certos posteos gue, nas linhas convencionals, sao0  extremamente
prejudiciais § salide. No caso do setor de soldagem, as maisg signi
ficativas correspondem 3 frea da 22 fase do processo. 0Os novos au
tomatismos substitulram o trabalho manual sobre cavalastes cnde ale

r& pesado demais @ realizado em posigoes ruins para o trabalha
dor, E elevado o niimero de operdrios destes cavaletes que  sofrem
de problemas de ﬁolunagléf 4 AME, de maneira geral, tornou o traba
iho de soldagem mais leve, \

Também as condigles anbientais séo melhores. Varios en
trevistados das duas empresas, enfatizaram que nas linhas conven
cionals existe uma abaurda aglomeragio de dispositivos, trabaltha
dores, chapas e conjuntos produzidos. E importante ressaltar que
esta sltuagdo ndo & uma exigdncia das caracteristicas técnicas do
trabalho convencional, mas decorre da busca de economia da tempg
de trabalho pelas empresas, que organizam a produgic de  maneira
& diminuir o tempo de transporte g circulacic das pegas. Has 1i
' nhas AME, o menor nimero de postos de trabalho e a sua  distribui
¢ao em linha evitam a aglomeragdo. Uma das conseqidncias 3 o major
espagamento entre 0s postos, resultande na diminuicao dos aciden
taes de trabalho., Por exemple, s3o menores as rossibilidades de
az falscas provocadas por um determinade soldador atingirem oS
nihkos dos companheiros vizinhos.

Qutro ponto positive & a sensivel diminuicio do nivel
de ruldos, considerade insuportdvel nas linhas convencionais palos
reprasentantés das Comisstes de Fibrica. 0 uso de dispositivos au
tomdticos de sujedgdo elimina a necessidade do uso de martelos
para o trabalho de ajuste, DPeracac resbonsével pelo alto nivel
de ruidos nas outras linhas.

1§/ BSegundo os depuoimentos de trabalhadores & chefias das duas non
T tadoras. .
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A melhor distribuiglo dos trabalhadores e a  utilizagzo
de sistemas automdticos de circulagac de pegas contribuiran, npas
duas montadoras, para a redugio dos dois tipos de aciﬁenﬁés mais
comuns das lichas antigas: cortes das mdcs {apesar das Lluvas) no
transports de chapas ¢ . coniuntos, alguns com gravidade, e a quel
madura dos olhos. -

_ Em compensacac, o3 novoes automatiswoes, especlalments nes
ta fase de transicac em gue sdoc desconhecidos para og operirics  de
produgae, provocam noves tipos de acidentes. Na empresa'ﬁ;'ds mais
comuns referem-se acos dispositivos automdticos de 5ujaig59_das re
cas., S5e houver distracao,o operador pode acionar o dispositive gue
fecha a garra sem tirar a mac da pega que estd posicionada.  Foi-
nos mencionado o caso de um trabalhador gus perdeu um dedo mun aci
dente deste tipo. Tambm foram mencionados casos de“cPaﬁﬁiés*%£gg
pelados” pelos sistemas de transporte de pegas, em uma das'”msnt§

doras,

0 maior perige daz linhas AME, no entanto, ameaga as'trg
balhadores de manutengio, em seu trabalho com as prensas de aelda
multi-pontc. Nas prensas maiores, os operfrios sdo obrigades a
trabalhar no interior da miguina, para fazer reparos. '

Enbora as empresas recomendem o miximo de séguranga, 1i
mitem a eoperagdo dos paindis de comando aos sletricistas gué  os
conhecem e procuren estabelecer normas disciplinares rigiﬁ&s qu
evitem acidentes, foram mencionados, nas entrevistas de uma das
empresas, dols casos em gue os dispositivos de sujeigio foram acio
nados no momento em que havia oper@rios fazendo manutengdo no in
terior das mi3quinas. Nos dois casos por miito pouco nio coorrs
ram acidentes gravissimos. B esta situacio gue levou muitas  en-

trevistados a dizerem gue na nova linha scorren bem menos  acliden-
tes, mas, em compensacdo, eles podem ser Ffatails. '

B8e, de maneira geral, as condigdes fisicas ¢ ambientais
sac - melhores e o trabalho mais leve, ow trabalhadores da linha
AME da muntadora A, ao contrério dos da montadora B, resiamaran
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de gue seu c%nsage e desgaste figice & maior do que nas linhas con
venclonais, relacionardo igto com a maior intensidade do trabalho,
Tamb&m relamaram d2 tensie POT que passam quande o ritmo tem gue
S2r acelerado para cobrir perdas de producdc provocadas pela gue
bra das miguinas.

Nas duas empresas o aumento da tensac no trabalho & sen
tide sobretudo pelo pesscal de manutencas e pelos sSupervisores de
Producio. Segundo um dos opardrios de manutencao entrevistados, "o
trabalho de avtcmpanhaments da linha AME exige mais fisica e mental
mente®. Quando ocorrem quebras, © pessocal de manutencac sente~ge
rressionadoc para resclver rapidamente o pfablema, gente a responsa
bilidade dos prejulzos do tempo de parada sobre suas costas, No
caso dg prohlemas maig complexos a situagdo se agrava, a medida gue
as cheflas supericres (os "gravatinhas") frequentemente intervénm .
Juanto aos mestres e feitores, "o grau de tensac & maior devido a
Serem 08 eguipamentos maisg sofisticados, envolver muito mals  pes
80as em seus controles o manutencio e exlgir mais atencio e courde
nagdo do trabalho, 0 fato de haver muita gente de outros setoreg

.exlge mais do desempenho da fungé& do feltor? Também eles se sern
tem pressionados guando ocorrem raradas, porgue sio envolvidos na
discussdo das solugdes com o pessoal da manutencio.

5.4. Conclusdo: ¢ Sentide Politico do Controle

Ainda que os principais motivos alegados pelas montadp -
Fas para a introdugdio da AME na indfstria automoblilstica brasi
leira nao estejam relacionados com a méo~deﬁohra, a nova tecnolo
gia vem associada a alteracoes profundas na organizagao  da produ
$80 e do trabalho, com conseqliéncias significativag para a  forga
de trabalho. ¥ isto resulta de uma opgac das empresas: a de intro
duzir a nova tecnologia em combinagac com uma concepgac de organi-
zagao do trabalho voltada para limitar a avtonomia dag opera
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rics. 2/ 7

HMalor controle gerencial sobre o ritmo e o conteilde, pa
dreonizagdo e intensificagdo do trabalho produtive direto sio as
consegliénelas mals impertantes ac nivel da racionalizagho dos cug
tos de mao-de-obra e das condigoes de trabalho. © novo PrOCEsso
implantado na armag@o dos carros permite 3 geréncia reduzir os mo
vimentos desnecessdrios (do ponto de vista empresarial) dos traba
lhadores, . '

Aqui & importante fazer um contraste e situar o . atual
estidgio de automagde do processo de soldagem de automdveis 3 +Te!
Brasil. HNos palses onde a AME se encontra maie avangada, onds ja
atingiu o estlgio de maturagdo, sobretude no Japho & na Alemanha ¢
a nova teconologla promoveu uma vasta substituicdo de homens por
miguinas. .Ld as novas vedetes no processo produtive sio os robdal
A perspectiva no futuro imediato {33 se tendo concretizada em
algumas empresas) & a virtual eliminacdo do trabalho manual de s0l-
da & ponteacao, crescendo a import3ncia do trabalho de controle s

acompanhamento das midquinas ¢ de manutengdc. O resultado, em ter
"mos da organizagdo do trabalho, & a superacac do taylorismo e Ao
18/

fordismo, ™=
operarins na produgic., Bm conseqfifncia, hd uma aproximagado do pro

com redugao ou eliminacio da participacao direta dos

cesso de souldagenm das caracteristicas dos processos continuos, no
que se refere ao usoe do trabalho.

17/ Para c¢larear minhas idéias sobre o que determina o malor gran

- de controle na linha AME, se a tecnologlia ou a organizacaa do
trabalho, beneficiei-me muito de uma discussio C o John
Humphray, realizada num seminfirio promovido pelo CEDEC em
agesto de 1985,

18/ BAs estatisticas mundiais disponiveis apontam que os robds in
T dustriais t@m na soldagem de automdvels uma de suas aplica
goes majs importantes {(OTA, 1984).

19/ Ver a este propdsito Coriat (1985)e Le Ven e Neves {1955).
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Bste tipo de mudanga técnaléqica tamb&m se encontra basg
tante difundido em outros processos que envolvem a produgao en
massa utilizadora de mac-de-cbra semiqualificada em grande escala.
Um bom exemplo & a etapa da pintura, na inddstria automobilistica.

No cago do Brasil, € importante atentar parva o fatoe de
que a AME se encontra no estigio de transicko e para as caracteris

tica especificas desta etapa. A entrada gradual e seletiva - dos
equipamentos & uma maneira eficiente de viabilizar a aprendizagemn
e a adaptagio & nova tecnologia. Os sistemas - AME estd3o  sendo

desenhados. de maneira a aproveitar o baixe custe da méo~dg~obra-no-
Brasil. £ baixo o grau de substituicdo direta de homens por mi
gquinas; & pequenc, atd o momento, o nimero de robds. ' '

No processo de soldagem de automdvels, os novos: automs
tismes esti0 sendo implantados seletivamente, em geral nas’ operagdes
mais importantes do ponto de vista da padronizagado e gualidade das
carrocerias. Mas a simultéinea automagdc, com base na microeletrd-
nica, das operagbes de transporte de pécas, alimentagdo de. miqui
. nas & estocagem estd aumentando a integracio interna ao processm p
melhorandc o aproveitamento do tempo de trabalho, S

Diferentemente dos palses de automaglo mais avancada , a
microeletrdnica no Brasil, nesta fase, nao estd ameagando ' com  a
eliminagac completa de soldadores e ponteadores. Combinando . ro
bds, prensas de solda automdticas e linhas de transferéncia COm
controle eletrdnico, a caracteristica do noveo processo & a 'élimi
nagio do trabalho manual enm algumas operagdes estratdgicas e &
progressiva integracdo dos demais postos de trabalho ao | sistema
de circulagdo mecanizade. O resultado & a extensao da linha de
mentagem fordista na indistria automobilistica, a transformaqao de
i prcceaso ende predomina o posto de trabalho autonomo e 'a clreou-

lagao manual de pecas em outro onde a circulagao & automdtica € o

trabalhador se spbmete a sen ritmo.
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- & lirha de montagem fordista € uma expressac tipica dos
efeitos da automagao cléssica (dedicada) sobre a crganizacio do
trabalho. = No entanto, sua extensfic a novas dreas da produgdo estd
 se revelando como um dos efeltos importantes da fase de transigao
para a tecnclogia microsletrdnica no Brasil,

0 caso da inddistria automobilistica permite levantar uma
tipbtese mals abrangente: na fase de transicdo, a introducdo de

automatismos microeletrfnicos & combinada com o reforgo da  automa

cao dedicada e com o aprofundamento das formas classicas de orga-

nizagdo do trabalho, sempre gue possivel tecnicamente.

Do ponto de vista da ger@ncia, os resultades da subordi
- nagdo do trabalho 3 linha de montagem tém um significado econdmi-
co evidents, que j& foi analisado.

Mas o que nos cBlculos da contabilidade de custos 85
tem significado econdmico, também tem seu ladeo politico: dentro

da fbrica hi uma disputa permanente pelo use do tempo dos  traba-

lhadores. No dia a dia da produgdo, a guestdo dos "movimentos des
necessdrios” & nmultas vezes expressic do que as chefias  entendem
por "fazer cera”, "encostar ¢ corpo”, e que para 0§ operarios sig
nifica a tentativa de adequar vitmo e volume -de trabalho a suan
conveniéncias ou a seus organismos,

Nao sendo mAgquinas, o0s trabalhadores diferem entre si
quanto & cépaci&aﬁe de se subordinar ao ritmo de trabalho. © orga
nismo humano tem ac longo do dia, da semana e do ano diferentes mo
mentos onde a resisténcia e a capacidade de trabalho sao  malores
ou menores. Se o perlodo da manhd & menos guente € a  disposicio
maior, & melhor planejar © trabalho de tal maneira gue possa ser
desacelerado ao fim do dia, Numa sequnda-feira, depois de uma der
rota do time favorito ne domingo, provavelmente a disposi¢ac pela
manha serd menor. Al8m disto, dentro do pouco espago de liberda
de gue se tem numa fibrica, & muito importante para guem trabalha
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poder ir ao banheiro com calma, poder parar o trabalho para I
cigarro ou uma conversa.

Mo sistema convencional,ao nivel do processco de trabalho
gue investigamos, os trabalhadores tém poder para influir na defl
nigdo do seu ritmo de trabalho e para planejar o uso de seu tem
! po-durante a jornada. Obvilamente este poder & relativo,. pbis 48
encontram permanantemente scb pressac das cheflas e das tentativas
de zedugaq de tempos por parte dos departamentos de temnos a metg
dos. N&o obstante, este & um aspecto muito significativo na de
t&rminaqéo das conéiq&es de trabalho. A introdugio de um sistema
de organizaqao do_trabalho que oS submete ao ritmo da linha, que
08 impede de organi zar suas proprias pausas £ gue os . chriga a age-
leragbes do trabalho aleatdrias represents a perda deste;pode:, um
aAvanco da.qeréncia na disputa pelo controle do tempo na ﬁébxica.

A luta pelo controle na produgdo ganha uma dimensade ain-
da mais importante ne case em guestao, por se tratar dos metalurgi
cos da industria automobilistica.

No Capitulc 3 vimog como eles ampliaram sua organzzagao
e cenquiatas nos anos recentes, fazendo crescer sua capacidade de
interferir nas pollticas internas gdas empresas. Im questdes como
dispensas e promogdes, as comissdes de fabrica ji dispoem de algum
poder &fetibb. O mesmo se 43 com relagdo 3 regulagdo da - jornada
de trabalho,

Este poder nao se desenvolveu o suficlente, contudo, pa
¥*a viabilizar a infludncia dos operdrios nas decisdes sobre & orga
nizagdo o contelido e o ritmo normal do trabalho {ver Capitulo §)

Neste sentido, a oﬁgéo pela AME, na forma concreta. que
2la assumiu, foi também um movimento politicamente estratégico das
gerdneias, numa &rea em que os trabalthadores tinham (e ainda tém )
pouca capacidade de defesa, garantindo uma posigio de forga, oM
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repercussoes ‘para o futurc. Em outros termos, as empresas garan
tiram tecnologicamente, isto &, através da combinagido organizagio
do trabalho/AME que escolheram, um controle da produgido que - pode
ria, no futuro, ser perdidc nas mesas de negociagao..

Mas a ampliagaoc do controle tem o seu calcanhar de Agui
les. Ne mesmo movimente em que viabiliza maior subordinagae  do
trabalhador 3s maquinas, a nova tecnologia revela outros pontos vul
neérdveis, recriando a dependéncia da produgdo ao trabalho,

Pelo menos neste ponto nosso caso aponta uma aproxima
gac com a natureza dos processos continucs. A fragilidade dos
equipamentos M.E., a ocorrdncia de panes freqliéntes e seu alto cug
to, devido & maior interdepend&ncia das operagbes, tornam a colo
car o desempenho dos operérics, em particular do pessoal de 1 man
tengao, como um elemento decisivo para a continuidade da produgic:

"Quanto mais automatizada for a fidbrica, mais vulnerd
vels ficam as relagbes entre a empresa e os trabalhado
rea, A medida que a empresa necessita de mao-de-obra slale]
perativa e cuidadosa devido 3 fragilidade dos eguipamen-

tos“?g/

Come se verd no proximo capitulo, entre os atributos exi
gidos dos operdrios na linha AME, alguns como confiabilidade, aten
¢a0 e capacidadepara antever problemas s3c expressivos do novo ti

po de dependéncia do processo produtivo com relacao aos trabalhado

res.

20/ Entrevista com o gerente da Area de Relagdes Industriais da
montadora A.
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capfrure 6

AS IMPLICACDES DA NOVA TECNOLOGIA PARA AS QUALIFICAGOES DOS TRABA
LHADORES

Ao alterar a natureza do trabaltho, as inovagdes tecnold
gicas tambédm modificam as qualificagoes necessarias para sua execu
¢ac0, Neste capitulo vamos analisar como a difus@o da AME ma indig
tria automobilistica brasileira estd alterando as exigéncias re
queridas aos trabalhadores. 1Isto gerd visto de uma maneira ampla,
envolvendo gquestBes como o conhecimento pratico e tedrico dos ope
ririos e os requisitos de formagdo, experiéncia profissional e . es
colaridade, a.ém dos atributos ligados & confiabilidade.

pevido & estreita ligacg3o destas guestoes com as  mudan
¢as no processo de trabalho, partiremos do capitulo anterier como
base para o desenvolvimento deste. Estarfi em evidéncia novamente
o setor de soldagem das carrocerias. Por isto nossa atengéc esta
rad centrada nos ponteadores e soldadores, no gue diz ragspelto  ac
pesscal de produgdc. Nao obstante, as conclusses relativas ao
- pessoal de manutengio 530 representativas de toda a categoria ocu
pacional, pois as exig@ncias colocadas pela nova tecnologia 3 ma
nutengdo sdc semelhantes em todos as etapas da produgdo  automobi
1istica. Também a avalia¢do das atividades de treinamento refere-
se & produgdo como um todo e a todos oS funcionarios vinculados

3s linhas automatizadas.

Pelos mesmos motivos do capitule anterior, a analise gue
segue estd prihordialmente paseada no caso da montadora B. No  en
tanto, os pontos essenciais observados na pesquisa da mantadora
A serko também apresentados.
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6.1. Operdrios de Producio

Iniciar-se na profissic de ponteador nio exige conheci
mentos praticos ou tedricos anteriores. £ isto que leva a4 idéia,
difundida mesmo entre os operirics, de gue & possivel aprendé~la
em poucas horas, Ocorre, no entanto, que para ser um bom  pontea
dor & preciso algum tempo de esperidncia, isto €, necessita-se de
senvolver o conhecimento pratico: pontear no dngulo correto, no
lugar correto, com a forga correta, em intervalos iguais, ete., e
isto leva alguns meses. A habilidade exigida & compativel com a
classificacao da profissio como semi-qualificada nas estruturas
ocupaclonais da indistria automobilistica.

Os soldadores també&m sao classificados como semi~qualifi
cados, mas o desenvolvimento de seu conhecimento pratico & mais
demorado, pois envolve maior habilidade manual, e 0 . conhecimento
tedrico do processc de solda ajuda bastanta na profissac.

Como no caso dos demais postos semi-qualificados, a en
pregsa B privilegia o recrutamento interno para as vagas de pontea-
dores e soldadores. Sua politica congiste em-selecionar, .entre
o8 trabalhadores nao-qualificados ("ajudantes de produqéo“}gi/aqug _
les mais aptos e adaptades 3 empresa, para promové-los com = apoio

de treinamento,

Desta forma, a empresa pode escolher operirios que ja
passaram por um processo de familiarizagao com a firma e dos guais
ela tem cophecimento scbre desempenho e comportamento,

A relativa rapidez do processo de aprendizagem facilita
este procedimento. No caso dos ponteadores, ¢ treinamento que le

1/ Trata-se de trabalhadores sem formagﬁo_profissionﬁl, sem expe

T ri®ncia anterior compativel com o trabalho na indistria e admi
tidos para trabalhos como servente, faxineiro, ete. Correspon
dem a0 1% degrau da hierarquia funcional das montadoras.
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va ao aperfeigoamento do profissional se di em servigo, dispensan
do cursos tedricos ou priticos. No caso dos scldaderes, antes da
Promogdc o operarioc passa por um curso especifico de solda  ofere
cido po:;uma,unidade mbvel do SENAI na prépria empresa, o

~ Portanto, & c¢bservando e se acostumando d0 trabalho e a
seu ritmo e depois passando a fazé-lo gque os ajudantes ‘de  produ
q¢ao se transformam em construtores de carrocerias. L

_ ;,Segundago;gerente-dn'aepartamentorde:Pesscalf-f%Méﬁsalig
_ta&{,a regra geral & que, somente quando a empresa nio pode .contar
com um nimero suficienteudeﬂpessoas-cnmuoﬁperfil-a&eqn&&a}ﬁéfrearg
tamento & feito fora. Assim, quanto malor a exigéncia de gualifi-
'cagingﬁo;cargo,;maiqrhaurecorrénciauda empteﬁa'aO'mercado{para-sﬂu

preenchimento,.. - .

. . Bo.caso de - soldadores e ponteadsresgrOS“xeqﬁisiﬁosﬂ*bési
cos formais exigidos para contratagdo externa, definidos em 1979
pelo estafe da Administragac de Saldrios, est3o resumidos no  Qua
dro III. . : T

Se estas s30 as. condigoes prevalecentes no: geral, pargun
tamoa aos opararios,.superviﬁeres ¢ gerentes guails. mudanqas -Heorre
ram em termos de qualificagdes, conhecimentos e requisitos de- re
crutamentc para o pessoal de produgao na linha AME da mcnﬁadgxa B.

Ja- foi visto gue o novo processo automatizado,: pela via
da paéranizaqao das tarefas, gerow uma desgualificaqao dg- colutivo

dos trabalhadores de producao, 3 medida que o0s postos mais aifi
ceis foram eliminados, substituidos pelas miquinas.  Nos - postos
remanescentes,. - DO entanto, as exlgéncias priticas e tebricas re

lativas 8 execugio das tarefas individuais de soldagem  permanece

2/ Os depolmentos ‘citados neste capitulo referem—se a funcionaxios
da empresa By salva menqao em contrdrio. S
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REQUISITOS BASICQS PARA CONTRATACAQ -~ HORISTAS

ARERN:
MONTADORA "R"

MONTAGEM - FUNILARIA

180,

CARGO PONTEADOR SOLDADOR
REQUISITOS
Instrugao: + Primario Completo . Primario Completo
. Curso de Soldador do
SENAI ou equivalante
Conhecimentos: Tipos de méquigag de Sistema métrico decimal
solda a resistencia, e inglés, miquinas e equi
utilizagao de dispo- pamentos de solda, tipos
sitivos, cavaletes , de eletrodos,; soldagemn em
grampos, talhas, etc.. pe¢as montadas com dispo-
' ' sitivos de predugio.
Habilldades: - Execugdo de soldagens Execugao de soldagens di
de chapas estampadas versas em carrcgerias e
para construgaoc de car cutras pegas.
rocerias de veiculos.
Experiéncia: 1l ano na fungao 2 anocs na fungao em
empresas similiares
FONTE; Montadora "B" - Folhas de Descrigdo de Cargos _ Administragdo

de Salarios.

08S.: o de Elaboracdo das folhas: 1979;

2y processo de autcmagac ME nde implicou na alteragdo da definicho formal
desses cargos e de seus reguisitos.
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ram as mesma;.gf

Em compensagdo, outro tipo de conhecimento tem sido exi
gido e diz respeito mals aos objetivos empresariais de exceléncia
de gqualidade. 0©Os trabalhadores mencionaram gue 0 processo automa-
tizado lhes requer sabor da operagao ou funcionamento das migui
nas: conhecer ©s paindis, saber apertar os botoes certos na. hora
certa, ver guando hi falhas no alarme, etc., Mas trata-se aqui de
adaptar-se a poucas operagoes rotineiras e muito simples, em ge
ral relacionadas a um eguipamento especifico, o gue realmente nao
pode ser visto como acréscime dg conhecimento. No entanto, as no-
vas exigéncias gue a ger@ncia coloca acs operidrios em termos de
qualidade implicam um aperfeigoamento do conhecimento naco Bpenas
de sua tarefa especifica, mas também das tarefas precedentes:

"Para a gualidade sailyr boa, tem gue saber de tudo. Tem
que saber se a maquina estd dando o ponto certo, com a
forga certa. Mas também tem que saber ver a pega, pra

saber se ndo vem rachada, com fure, enferrujada ou amas
sada, ou se falta ponto ou fol montada errada.“i/

Para gue soldadores e ponteadores possam incorporar ao
seu trabalho a preccupag¢io com o controle de qualidade, & necessé-
rio gue desenvelvam um conhecimento maior dos proprios produtos e

do conjunto de tarefas que sao executadas nas pegas em processa

mento.

Além disto, o trabalho na linha AME tem exigido muita
confianga e cooperacao dos trabalhadores, de uma maneira tao mails
intensa em comparagao com 0 processo convencicnal, que parece cor

3/ Devido # semelhanga da combinagao tecnologia ME/organizagao 5o
eial do trabalho nas duas empresas pesguisadas, apesar dos  di
ferentes estagios de difusao, as mesmas tendéncias estao  ocor
rendo na meontadora A.

4/ Entrevista com ponteador da linha AME.
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reto salientar a confiabilidade como a nova qualidade basica reque:
rida dos trabalhadores de produgac nas linhas automatizadas, Esta
gualidade refere-se a trés atitudes basicas - responsabilidade ,
atengao e interesse ~~ e decorre, mais uma vez, ndo s da  maior
complexidade, fragilidade e integragaoc dos novos equipamentos, co
mo também das altas exigéncias de qualidade que a empresa se colo

Ca,

E interessante verificar como os prdprios trabalhadores
definem estas caracterigticas de seu trabalke., A maior responsabi
lidade & associada tanto aos cuidados com 0s novos eguipamentos &
seu custo, como com os prejuizos que seus erros podem causar aos
produtos,

"Aqui a responsabilidade é'maior. Primeiro com a magui
naria, ja& gque algumas pec¢as, se tiverem que ser substi
tufdas, sac importadas. E segundo porque uma falha téc
nica aqui afeta mais o produto do gue na outra linha®.
(ponteador ne 3).

Da mesma forma, eles reconhecem a necessidade de maior

atengéo, assocliada ao interesse:

"Voceé tem que prestar mails atengdo no seu trabalho, na
lirha e no gue estd vindo de tras, gue pode apresentar de
feito., O trabalho exige mais interesse por causa da
gualidade do servigo. (ponteador ne 6)

Antes mesmo da preocupagac com as magquinas ou com oS pro
dutos, para os trabdlhadores a atengao & uma exigéncia da preser

vagao de sua sadde;

"Atengac tem gue prestar mais, porque o perigo & maitor.
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ché_tgm que prestar atengéq_é_mﬁsicaéxpxa.ev;tg;zgqideg
te” {ponteador ne 1) '

Du ponts de vista da empresa, poder confiar nos .. trabalha
dores & uma exigéncia vital e global. O depoimentc do superinten»
dente de produgdo da nova linha atesta este fato: .

“0 propric operador, se constatar gue hd algo etrado ele
deve parar de trabalhar e chamar o feitor. Inclisive se

. ele perceber gue algum equipamento val arrebentar,¢; ele
_,pode parar a linha e chamar a gente.  Este. e ur trabalho
de conscientlzagao que a gente procura enfiar na cabega
.do pessoal. E mais de 80% do pessoal & consciente . de
pregervar as maguinas. Bste & um dos motivcs de o {novo
qarrgj-estar:ganhando 12 fora®.

. As novas qualldades exigidas 1nfluenciaram ¢ recrutamen
to do passaal de produgao para a nova iinha. Segundo o} superinten
dente de produgdo, a empresa selecionou, entre of trabalhaﬁorasdas
putras linhas, "o pessoal mails consciente e melher prcfissionalmeg

te",

Na montadora A, a busca da confiabilidade detéiﬁiﬁéﬁ'que

o recrutamento para a nova linha fosse exclusivamente interne,pri

vilegiando ponteadores com experiencza nas Linhas. convenc;onais. A
posicdo da empresa 2 colocada pelo chefe de segao da llnha AME:

"0 gue mudou com a nova linha é'que se e&ige mais inte
resse e atengdo do operador, & medida que as m&quinassﬁc
mais delicadas. Para o FTS nbs procuramos pessoal . com
mais experigncia = habilidade dentro-da'emgiésé;ksu::nao

§f Refere~se a gravagao que & sutomaticamente ac;onada, gome sinal
de adverténcia aos operarios de linha, toda vez que as maquinas
de transferéncia estas em movimento. Miitas vezes sao os proprios ©
perdrics que escolhem a misica que € gravada.
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pegaria um cara da rua para pPor no FTS. Ele tem que
ter atengac para nio deixar um equipamento dentro do
carro na hora de soltar o “trolley"ﬁ/,para nao estragar
a traseira do carro. O cara tem que ter muita pritica
e responsabilidade.™

No entanto, o recrutamento nio foi exclusivamente inter
2G na empresa B. Em algumas subsegdes, a proporgac de trabalha
dores contratados fora da SMPresa para se engajar na nova linha
chegou a 2/31, 0s reguisitos basicos, nestes casos, estiveram um
pouco acima das exigéncias formais relacionadas noe Quadro IIT. A
empresa deu preferéncia aos trabalhadores que tivessem ginasial com
pleto e um minimo de 2 a 3 anos de experiéncia na profissio, no

Betor metallirgico. Alguns deste grupo sao trabalhadores que 3 fo
ram empragados da montadora “B", despedidos no corte de pessoal rea
lizado em 1981,

Por que, partindo de um critério igual de conf;abilzdade,
ag duas montadoras utilizaram praaedimentos diferentes para o ;g
Crutamento para a linha AME? Esta questao ndo foi colocada para
as geréncias,.mas algumas hipdteses podem ser levantadas. Em pri
meiro lugar, o nivel de capacidade ociosa e de pessoal excedente
na montadora "B era bem menor no momento da intredugdo da  linha
AME, em comparacgac com a empresa "A". Bm segundo lugar, a empre
sa "B" pode ter tomado como ponto de partida a idéia de que & mais
f&cil "conscientizar” trabalhadores noves na empresa 4do que outros
que j& vivenciaram {e foram influenciados) o forte clima de mobi
lizacdo e conscidneia operdria que os trabalhadores desenvolveram
ali. Finalmente, pode ter sido mais facit encontrar fora trabalha
dores semi~qualificados com nivel ginasial, gue, como se verd, ten
de a se tornar o patamar minimo de escolaridade exigido para essas
categorias de trabalhadores,

6/ Trata-se de um carrinho automatizado, controlade por CLP, utili
zado para carregar as carrocerias enm processamento.
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6.2. Superviscres de Producgao

Até a introdugd3o da linha automatizada, a hierarguia de
fibrica da montadora "B" compreendia 3 niveis entre os  operdrios
e o superintendente de produgde: o lider, o feitor e o feitor ge
ral, Juntamente com a introdugdo do novo modelo, a empresa elimi
nou o carge de feitor geral (equivalente a mestre de produgac  na
montadora "A"), promovendo alguns dos entdc feitores gerals a supg
rintendentes. Sequndo o superintendente entrevistado, esta mudan
ca os aproximou mals do gue ocorre na fabrica, aumentando seu cop

trole.

Todos os cargos de supervis3o sfo preenchidos @ base de
promocas interna, sendo gque o acesse a um determinado nivel & re
servado aos supervisores classificados no nivel imediatamente infe
rior. As promogoes sao decididas pelos superintendentes, apds
avaliagdo dos candidatos, com base em c:itérics definidos pelo se

tor de pessoal.

0s 1ideres, os feitores e o superintendente da linha AME
j& exerciam cargos de chefia nas linhas convenciconais, sendc trang
ferides no momente da implantagao da nova linha.

Diferentemente do caso da montadora "A", os supervisores
da linha automatizada desta empresa nao precisaram desenvolver um
conhecimento mais apurado das migquinas, & medida gue toda a respon
sabilidade, nco caso de guebra, & da manutengdoc, Na montadora "A",
o fato de os grupos de manutengio mecdnica e eletro-eletrdnica nao
estarem integrados tem exigido uma participagdo dos supervisores
na definigdio dos diagndsticos. A integracdo dos grupos de  maputen
¢ic na empresa "B" eliminou esta exigéncla. No entanto, ainda
gue mais superficial, os supervisores de producao desenvolvem — um
certo conhecimento das maguinas, necessario ae acompanhamento da
produgao. £ importante saber antecipar problemas gue possam Jevar

& paralisagdao da linha.
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A grande mudanga, em termos de novas qualidades espe
radas dos supervisores, guarda semelhanga com as exigéncias ans
trabalhadores: & necessirio ter mais atencdo, mais interesse, “es
tar em cima da produgao”, para garantir a continuidade do £luxo
produtive, dentro dos padroes de qualidade definidos pela gerén

cia. WNas palavras do superintendente de produgaoc:

"Devido a se ter um equipamento mails sofisticado e moder
no, exige-se mais atengac e controle dos supervisores so
bre osg equipamentos. Eles tém que estar mais de olha,
para logo tomar conhecimento se ocorre algo errado.”

0s proprios supervisores foram undnimes em apontar - a
malor responsabilidade envolvida no novo trabalho. A0 mesmo tempo
gque devem acompanhar a continuidade do fluxo do trabalho e das md
gquinas, t&m que estar sempre atentos para "exigir qualidade, fazer
com gue saia boa, ouvir o operador guando ele diz gue os pontos de
solda ndo estao bons." ‘

A busca de malor confiabilidade também afetou o recruta
‘mento interno de supervisores para a nova linha. Mas a ausénciade
mlteragio significativa nos conhecimentos envolvidos para exercer
sua fungio dispensou gualqguer tipo de treinamento formal. Apenas
no caso do superintendente, por necessidade de seu relacionamento

com seu gerente e com o pesscal de manutengao, hi exigéncia de ¢
rhecimento técnico maior dos equipamentos autematizados. Mas este
conhecimento ele o desenvalveu na pratica, sem gualguer programa

formal de treinamento.

Talvez a observagac mais importante a fazer neste tépi
co & a que se refere aocs regquisitos de escolaridade, embora agul
‘nho haja distingdo para as diferentes linhas. A empresa exige ©
ginasial completo para acesso at Carge de lider {(na funilaria) e
o colegial completo para o carge de superintendente de produgao ,
dando preferéncia a guem possua CUrso superior. Isto evidentemen-
te limita as perspectivas de ascensdo dos operdrios, j& que muitos
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{mais antigos) sequer. t8m. o primdrio completo. - Por ocutro tado,
esta limitacao também se transfere aqueiés.queresparam}pmr:umachag
ce no mercado: a montadeora.”B”, ‘hoje, désprefaréneiafnﬁaﬁzﬁontragé
Qac:de~pessoal'semiqualificado,iéqueles:que:témbq:ginaéiaircompie&
to. o ' L

Segundo o gerente de treinamento, esta situagido se rela
cionava com @ sobrequalificag@o existente ne mercado, decorrente da
alta taxa de desemprego 3 época da pesquisa. . Seja como for, a mes
ma sitvagdo ocorria na montadora "A"-e:pareciagapontaf para um ay
' manxa;dos;requisitos~de;educagé@ formal, em gexral, paxa cantratg
20 de trabalho na indlstria automobilistica brasileirs.

A nosso ver esta & uma-obsarvagéo;relegaate;para;ser apro
~fundada em estudos posteriores, especialmente saglevarﬁqsgem; con

T gideragéogque,.independeﬂtemente-da.conjuntura,dc.mercaﬁqpﬁg tra-

balhe, & razolvel estabelecer uma relacaoc entre e;aumaﬁ@o;da- com
plexidade t&cnica do processo produtive e a-maior exigéneia de eg
cclaridade.

" 6.3, Operdriog e Supervisores da Manutencao

oo A maior complexidade da.manntengéowna.linha;aﬁtomatizada,'
‘tanto no que se refere & mecdnica como 3 eletro-eletrdnica; . refle
.teeserclaramentennos.critéxios.de-recrutamentn,wasgimxcﬁmoaﬁa alte
ragao dos conhecimentos, escolaridade e  habilidades regueridos = dos
profissionais desta drea.

Uma das implicagdes mais marcantes da nova tecnologia &
ampliacao dds exigéncias de conhecimentos e habilidades relaciona-

dos com a eletrdnica. Eila se.refletefna:cxiaqéoudeunowé$%c¢upmﬁi5
;d&rm&nutengéog mais gualificadas e_melhﬂr.situa&aa;na.hiérargmiafqg
scionalm'dawque:asiocupagaas ligadas & manutenqéo;e}étrLéasdqnveﬁcig
nal.  Na montadora B, fol criada a fung&o-de-eletricist&feletréniw
co, posicionada num .dos niveis mais elevados &a}estruthxamf; sala
rial. Na empresa A, o nome € diferente -~eletricista especializado

— mas a funglo e a classificacho sio muito semelhantes.
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Efra comum, em periodos de expansdo pré-automagdo, o re
crutamento externc de eletricistas de manutengdo e mecdnicos de ma
nutengao na montadora "BY, uma vez gue os niveis de qualificagdo
exigidos impediam a ascens@o a estes cargos da maior parte da mae~
de-obra horista, composta de ndc-especializados e semi-especializa
dos,

¥o entanto, para a linha AME ¢ recrutamento foi primor
dialmente interno. A empresa escolheu entre seus operarios de ma
nutencac agqueles gue se destacavam por sua experiacia e "pelo c¢o
nheciments tedrice e pratico & a capacidade para resolver proble -

7/

mas}i ~ transferindo-os para a nova linha.

Entre os eletricistas, agqueles com maior potenclal e me
lhor formacio assumiram as novas fungbes de eletricistas-eletrdni-
<08, Ao mesme tempo, 4 empresa pramoveﬁ o recrutamento externo
para ocupar, nas linhas convencionais, os postos dos transferidos.

_ 0 motivo basico para este procedimento, sequndo o geren
te de treinamento, foi a dificuldade da empresa "obter no mercado
profissionais com nivel de conhecimento prdfico e tedrico necessid

rio para lidar com os novos eguipamentos"

A mesma dificuldade foi encontrada pela mentadora A. Sg

gundo seu gerente de manutengao micro-eletrinica:

"A necessidade de pessoal com conhecimento eletrdnico au
menta cada vez mais. Hole ndc existe miquina gque chegue
A fabrica sem gue tenha algum  componente eletronico.Mas

7/ Informagoes checadas junto ac gerente de Treinamento, ac geren
te de Pesscal Mensalista e ac gerente de Manutengdo da funila -
ria. Este procedimento foi adotado nac apenas na funilaria,mas
també&m nas demais Areas automatizadas da nova linha de  welcu-

los: a estamparia, a pintura e a usinagem.
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nao ge encontra hoie, no mercado,profissionals com a
fgualificacdo necessdria para exercer tais funcoes. "

A estratégia da empresa A, para superar esta restrié&o e
a0 mesmo tempo atender seu crité@rio de confisbilidade, tamb&m copn
sistiu em remaneijar eletricistas de outras linhas, entre agueles
com melhor formag%o, maior habilidade, maior identificagao com a
empresa e melhor nivel salarial,

A chtencao - dos novos conhecimentos necessérios. se deu
através de trelinamento fornecido pelas prdprias empresas,

Ainda assim, na mentadora B,uma parcela dos eletricistas
eletronicos da funilaria foi recrutada no mercado, de acordo cofn
ag especificagoes definidas no Quadro IV, que também relaciona os
reguisitos formais para o recrutamento de mecidnicos e eletricistas
especializaﬁds.ﬁf £ possivel perceber, por este guadro, as maicres
exigéncias de escolaridade e formacdo profisgional definidas para
os eletrdnices, em comparagao com os eletricistas especializades

8/

ainda gue o tempo de ekpagiéncia esperade seja menor.-~

Na verdade, esta & uma caracteristica generalizada na
manutengdo da linha automatizada. Os eletricistas~eletrdnicos tém
formagio de técnico-eletrdnico, equivalente ao 2¢ grau. O requisi
to minimo de escolaridade para o cargo de supervisor (equivalente
a feitor) da manuteng@o, na montadora B, & o de estar cursando en
genharia. Os dois supervisores de manutengdo da nova linha sfo ep
genheiros e foram recrutados fora da empresa, diretamente para
trabalhar na drea automatizada da funilaria.

.8/ A funcao denominada eletricista aspecializado na montadora B
& antiga e se enguadra numa classificag@c convencicnal, com
poucos conhecimentos em sletrdnica,

2{ E nao poderia ser de outra forma, considerande que a experién-
cia da indistria com equipamentos de base microeletronica &

bastante recente.
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Umaeparte dos operdrios {os mais jovens), inclusive 'eg
tre os mecinicos, ou sao estudantes de engenharia ou estaoc fazendo
cursinhos, com perspectiva de fazer ¢ vestibular de engenharia.Tém
consciéneia de ser este um passo necessiric para ascender na empre
sa. Contudo, para os operirios com menor escolaridade, em geral
os mais antigos, os novos requisitos de supervisido representam uma
ampliacio do fosso entre mensalistas e horistas. '

0 estudo permanente dos manuais e apostilas distribuldos
pela empresa, sejam de eletrdnica bisica e digital, sejam referen
tes aos equipamentos especificos, faz parte do cotidiano de traba.
1ho da manutengdn. Mais gue isto, o estImulo ac estudo & um ele
mento central na filosofia gerencial da eﬁgenharia de fébrica e ma

nutengao:

“Dou muito valor ac estudo. Exiijo que os caras estudem
agui e fora. Estou contente porque 80% deles estiao estu

dando.lg/

B facil perceber,- portanto, gue as exigéncias de conhe-

‘eimento, tanto prético como tedbrico, sac bem maiores para o pessoal
de manutencac da linha AME, em comparmcao com a linha convencional.
Varios depoimentos, de supervisores, oper@rics e lideres evidencia

ram esta mudanga.

A nivel de supervisidc, "o nove proéesso exige mais conhe
ciments téchico, para gue se possa fazer um diagndstico mais rapi
do & de complexidade maior, inclusive o conhecimento para a progra

magao dos equigamentosfll/

10/ Entrevista com supervisor de manutencgao da linha automatizada.

11/ Depoimento do gerente de Pessoal Mensalista.
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Og proprios eletricistas-eletrdnicos tambdm consideram
sunas fungoes mais complexas, em comparagae com a linha convencio
nal. Um dos depoimentos sintetiza a opinific de todos:

"A linha automatizada & mais diffcil, pois exige mais
conhecimento e mais prdtica. A parte tebrica também tem
que ser desenvolvida. Por exemplo, vocd tem que  saber
programax os circuitos para a3 memdria dos eguipamentos .
0 que facilita o nosso trabalho & ter conhecimento sobre

o mesmo®.

Da mesma forma, para 08 mecidnicos o novo trabalho exige
mals informagbes técnicas, em especial nas Sreas de hidriulica
‘pneumdtica e sensores autom3ticos. Tambdm o conhecimento pratice
€ importante, espe¢ialmente nesta fase de transicSo, pois  muitas
vezes t&m que criar ou adaptar pegas de reposicdn, quando a alter
nativa & a importacio, necessariamentes demorada. A situagdo quan
to aos mecBnicos da linha AME da montadora A & id@ntica.

A8 novas exig@ncias de conhecimento e formaglo, sho acres
centadas as qualidades ligadas i confiabilidade, ainda mais decisi
vas no gaso do pessoal da manutengao. Nos depeimentos, superviso
res e operdrios foram uninimes em apontar a malor responsabilidade ,
atengao e, sobretudo, interesse envolvidos na manutengac da linha
auvtomatizada. Os motivos 530 os mesmos 38 apontados anteriormen
te: 08 equipamentos szo caros, a integragio da linha leva a custos
majores nas paradas, a precisic da manutencdo afeta a qualidade des
predutos, etc.. Alguns depoimentos sao bastante expressivos:

"Uma falha minha pode causar danos sérios ap equipamen
to. Vood tem gue ter seguranga no que faz; tem que ter
conhecimento e mals os macetes da pratica. Além disto ,
a seguranga do seu trabalho afeta a seguranga de todo
¢ pessoal da linha. E tamb&m pesa o fato de que © equi
pamento custa caro" (oper@ric da manutencgio).
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"% importante o cara ter curiosidade e capacidade de an
. tecipar problemas. © importante & prevenir o défelito,pa
ra evitar uma parada maior” (supervisor da manutengao).

Ho entanto, a maior exigenﬂia de dedicaqao & uma das fa
cetas de um trabalha que se revela mais desafiante e criatlvc, 2

comparagaa com o trabalho convencional:

“m¥s vezes aparecem problemas que sad_faélmente: dificeis
e vocé tem que batalhar muito para.affnmar, san  coisas
que exigem bastante Nos casos mais graves, dependendo

Cdo problema, © grupo atua junto horista, lider, mecéni

'_cb, eletricista e feitor. Ate o gerente entra (0pera~

':ric aa manutengao}

Vale replsar, todavia, gque uma valorizaqae tao 51gnifica
tiva do trabalha da manutenqao pode estar egtrextamente vxnculada
8 especiflcldade da’ stapa de tzan51gao, onde os engenhelres e téc
nicos da empresa alnda nao domlnam a nova tecnoiogia Pode S8r que
a situagaa s modifique bastante & medida que se alcance a . uetapa

de matnragao

6.4. O ':'P:ag}el :d:d -'frrémmm

A importancia dos investimentos em treinamento para adaE
taqao de pessoal na m@ntadora TB" tem sxdo um aspecto marcante da
fase ‘de transigao. Deve—se recordar gue a aprendlzagem éa_ . nova
tecnologla nao apenas & um requisito para sua melantagao, més S
constitul num dos objetivos basicos desta fase:

“Com a inﬁrodugéo de equipamentos cbm cbﬁtrole microele
tronico, teve inicio Hm proce5$0 de aprendizagem que ira
'gradatlvamente alterando o perfll da empresa em relagao
as’ qualiflcaqoes de seu pessoal tanto produtiva come  ad
ministrativo”.
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"3 uma insuficidncia da capacitagdo téonica e gerencial
e de pessoal gualificado em microeletrdnica. A solugaopa
ra isto & o treinamento,® i

Efetivamente, ¢ processo de introdugdo da AME alterou ra
dicalmente a dindmica ¢ o peso do setor de treinamento da empresa.
At® 1982, este setor se limitava a acompanhar os cursos de aper
feigoamento oferscidos pelo SENAI, assim como os convénios para for
magao profissional, além de oferecer programas de treinamento ge
renclal, "0 treinamento técnico, como existe hoje, organizado e
implementado sob responsabilidade da geréncia de treinamento, foi
introduzido com as inovagbes tecnolbgicas em fins de 1982013/

0 grosso do treinamento executade em fungac da nova 11
nha goncentrou-se nos anog de 1982 e 1983, Sua clientela princi
pal foram os engenheiros e t&cnicos eletrdnicos da engenharia de
fibrica e manutengdo e os horistas de manutencio, entre éstes  se
destacando os eletricistas-eletrdnicos (Ver Quadre V). Quanto aocs
horistas e supervisores de producado, nio houve treinamento formal
em nenhum dos setores automatizados. Suva adaptaclo se deu através
da aprendizagem em servigo, antecedida, em alguns casos, de filmes
explicativos da operagac das maguinas.

Quanto ac conteido, os cursos foram organirados em 2 fa
ses. A primeira, composta de cursos de eletronica (basica e digi
tal}, destinada a uma revisao de principiocs, a fim de elevar o
nivel baésico do pessoal. Os eletricistas passaram por Cursos de
revisac de eletrOnica b8sica. Juntamente com 08 supervisores e cam
téonicos eletrdnicos da engenharia de f3brica, passaram a seguir
por um curse de eletrdnica digital, de 120 horas. Os mecinicos £i
zeram cursos especificos de aperfeigoamento em hidrfulica e pney
matica. Todos estes curscs estiveram a cargo do SENAIL.

12/ Entrevista com engenheiro do Departamento de Produtividade e
Automacao da Manufatura,

13/ Depoimento do gerente de Educagao, Pesquisa e Treinamento.
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PROGRAMA DE THARINARERTQ TECHITO INTERND PARA APOIC A IMPLARTACAC DA LINHA AUTOMATIZADA/MONTADOEA “A~

. HUMERD KiHIRD HeRAL -
ARTh Consion CTIERTELA RARTICIDNMONS]  CONSOS | AULA/CURSE
tursoa de Bagg Bletrénica BAsica (SENAT} Blatrialgtas 14 2 168
(Todag as Aress '
Tréinaments Pritico e Tdonivs Eletricistas b3 2 140
en controles Blateduisos (SENAL)
Blatrdnice Digital (BEHAT) Engenhoiros 24 ) 130
Tée. Blatrdnicos »
Biekre, Bletrdnicos
Heinsgnn drogramecis {(Comando} de Engunhairos £3 4 1o
CLE « Sintema ) Elatr. & Hacdnicos,
T&e. Elekrdnicos, .
Fupervisor de Manutengip
8 Blatrisistas-Dlatrinicon
Progranagiio {(Comends) de Tdem 43 5 b2
CLp - Gistema 2 _ (MEdLa)
Inatz&gﬁga da Gpeta@%& * Eletricistas-Eilstrinicose & i 18
Hanubengso de CLEF ~ @
Treinsmante Prdtico
Treinamento Tedrios e Blgtricintaa, Mochnicos
Frocedimentos de Operagio e e 51 5 15
Manutangdo {e trein. Pritice) Blatricigtas~Eistrinolos
. du Siptoma de Hagquinss Contro
Ladsa por CLP
Botanparia Treinamento Tebrise o Pritdics Moulnicos o Bletricistag™ 1 i 5
wer Prenga Controlada - Eletednilooy
Eletronicemente. ~ Tipe X .
Treinamente Tadrico & ?r&tléﬁ Mocinicos @ Eletylcistag T 1 85
wir Prensa Contrelada - Elsericistas-Hletrdnicos
Eletronicsments - Tipo 2
Idam ~ Tipo 32 Eletric, Bletr., & 7 i i1
) Engentelros
Treinsments Tedrico e Privice Mecinicon, Elstricistas 9 i 16
o Frenns (RO # Bletricistas Elatrintoow
Procedimentos de Operagio # Bletricistas-Rletrdnicos 12 b bt
Hanutencis (Pritica s Tedricw)
p/linha Tranefer da Pransas
Funilsrix Frogramagds {(Comando} de CLE Eletricistas~Elatrdnicon 27 b 20
4@ Prensas de Solda, Incluln Téeondivos Liztrdnicos e '
4% Auto-Diagnisticos (Tefrico Engenheiron
# Prétice)
Rwh&gt Trainamento Tedrice &g Engenhalroy, Teo. Eletrd- 13 1 52 .
bre fungoes doz slstemas Ele- nicog ¢ Eletrizistas~Ela-
tricon, §idr$u1i$&ﬂ ) HﬁGﬁnECO& trdnloon,
fanutengae Hidrdelice & Mscdnios
Rob:lias Instruglies de Dpersgho o PEenicon Hlatrinicos e 3 1 4
Brogranagio ' Eletriclatas-Eletrdnicos
Fehda: Trelnamento Prético Engenheiene, Zletr, Ble- 6 i 13
traneios o Bletricigtas
TOTAL DE  HBORAS~MILMA DO PROGRAMA: APRUXIMADAKENTE 2800 horvas
FONTE: Montadora "BY -~ Gerénolas de Educagio e Trelnsmanto

OBE.t O3 nimorod reforentess sos participsntes incluem dupiisseles (possoss guo participeraw du mals de 1 cursa),

B

-
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A sequnda fase incorporou o treinamento voltado para a
operagao e a manutengic de miquinas ou conjuntos: de miquinas de se
tores especificos: usinagem, estamparia e funilakia.

Na 22 fase, foram utilizadas diferentes alternativas pa-
ra cobrir a falta de técnicos ou instituigdes gue pudessem apoiar
© programa. 05 Operdrios e supervisores acompanharam a montagem
dos equipamentos feita por fornecedores, com o apoio de apostilas
e manuais fornecidos pelas empresas, T€cnicos dos fornecedores ja
poneses, ou de outros palses onde a montadora "BY estd presente
estiveram no Brasil participando desta fase, dando instrugdes . so
bre o comando e a manutengdc dad diversas mfquinas. Aalém  disto,
‘& empresa enviou alguns de seus engenhelros e técnicos ao Japio.

Além dos gastos com tréinamento no gxterior, a ampresa
teve despesas elevadas na tradugdo dos manuais das miquinas impoyr
tadas. A avaliagdc da geréncla de trejnamento & de que a monta
Idora “B" investiu multo dinheiro neste programa de treinamento. ‘

. S .

B fundamental salientar que, aldm do significado téoni

oo, a atuaq%o da gerénela de educagdo e treinamento tem um senti

do polltico.

Segundo seu responsével, a politica de treinamento da mon
tadora "B" tem como ohjetivo final “"aumentar a conscifncia e a coo
peracae de todos os funciondrios?. Isto estaria inserido na gui -
nada da politica de administragao de pesscal da empresa nos  Glti
mos anog, provocada, de um lado, pela "midanga de postura dos  tra
balhadores", isto &, pelo processo de organizacgdo e mobilizagao
por eles desencadeado e, de outro, pelas "necessidades impostas pe
la automacio” {(leia-se confiabili&ade); Bsta guinada, como vere

mos, se refletiu em diférentes pollticas especificas de gestlo da

forca de trabalho,
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X

_ Na area de treinamento, ela se manifestou de duas for
mas: l) no. apain e no estimulc da empresa para gue. os. empregados
continuem seus estudos, com a. possibilidade de ressarcimentc ‘dos
gastos e 2) no programa de trabalho participativa, fundade na fi
lasafia dos circulos de controle de qualidade;-que no momento s
atém ds gerencias & supervisores, colocando-se o obgetivc imediato
da mudar a cabega das chefias, a fim de torna~las mais abextas i
participagaa doa trabalhadores ¢ mais aptas a cantornar aenflitas.
Esta e uma questac que exploraremos melhor no capitulo 8

Para finalizar, uma palavra sobre .as . atividades da tred
namento na mantaﬁara A. Nac obtivemos dados suficientes sobre seu
proggamaude_adagtagao_da_mao-ﬁe~obra. _Da.qualqu&r_modpgsparaceu -
n@a'evideﬁté Qae sué diﬁénééo.é bem menor 4o que 6 dé eﬁpresa B.Is
to & compativel com o fato de o processo ds_&ifﬁs%c da AME estar
mais_a@ﬁasadc ne5ta;montadoﬁa.

_ Em um  gonto . © esforgo ae treinamenta ﬁa mon
taﬁora ﬁ confirma tendancias importantes verificadas na montado
ra B. . Ele fol bastante conaentraﬁo na 3rea de manutengao eletro
elﬁtranica, através da formagao de eletricistas especializadms 2
téonicos eletrcnicas.

o Mo entanta, se no mamanto Tel processe de trelnamento para
adaptagao aa man ~derobra 2 menor & menos. visivel nesta emprasa 2la
paxace.QStgr cpgstzuinﬁc uma base.saliﬁa.paxa_sugri%_suas_demandas
futuras na area. e

2 mﬁﬁtadéra'ﬁ criou um setor especializadd em . ..ﬁanuten
gaa miaraeletronica, que, tem como perspectiva de madio prazo o de
senvclvimento de uma massa crxitica de conhecimentos e a . zeuniao
de um canjunto de proflssionais qualificados gue viabilizarao a
internalizagao de todas as fases da manutengaa e o desenvolvimento
3dé :seus prdprios programas de treinamento. Isto reflete a estra
tégia mundial da empresa para a guestao da AME: a matriz desen

volve sistemas de robdtica e internalizou a manutengdoc de hardware
e software dos equipamentos.
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A estratégia da empresa B & diferente: ela depende dos
fornecedores para a manutengdo de hardware dos equipamentos eletrd
nicos e para uma parte da manutengdo de software. Esta parece ser
uma salida mais pratica, a curto prazo, pordm pode.se revelar mais

viulneravel.

6.5 ~ Conclusao

Se nos mantivernes estritamente presos aos requisitos das
tarefas formalmente estabelecidas, a avaliaglc das mudangas nas «qua
lificagdes dos operdrios associadas A implantagic de linhas autona
tizadas indicaria, d primeira vista, uma maior pelarizacag  entre

certas ocupacdes qualificadas e as semi~gualificadas.

Isto porque, de um lado, para os operdrios de  produgdo

. {se o caso da soldagem & representativo} houve uwma desgualificacan
de celetive de trabalhadores, em congeglidncia da supressdo dos pos

tos de trabalho gue exigiam mais habilidade, permanecendo  postos
- am que as tarefas sdo simples e padrénizadaa.

De outro lado, as caracteristicas da manutencdo nas 1i-

nhas AME demandam operdrics mais qualificados do gue os manutento-

res das linhas conwencionais. E mpito forte o crescimento das exigen

cias de conheciwento formal e de capacidade de abstragdo e resolu
gac de problemas, sobretudo para os trabalhadores ligados & manuten
gan eletro-eletrdnica, Talvez esta seja uma caracteristica especl
fica da fese de transigdc, gquande hd pouco conhecimento acumulado
nd empresa scbre O3 NOVOS processos.

Tedavia, pelo mencos dois fatores nos levam a considerar
que uma conclusdo sobre a ocorréncia de tal polarizagio deve  ser
feita com reserva. Em primelrc lugar, o aumento dos reguisitos de
escolaridade estd ocorrendo tanto para os trabalhadores na produgan
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como para os de manutengdo, Em segundo lugar, uma avaliagao menos
'9resa aons aspectos formais revela a importincia crescente do . en
volvimento dos operdricos de produgao com o controle de gualidade,
tarefa nfo prescrita mas cobrada, para a gual & necessirio unm elv)
nhecimento mais abrangente do produto e do conjunto de tarefas da

frea em que os trabalhadores estdo inseridos.

Esta nao & uma questdo secunddria. Mewmbros da Comissaoc
de Fibrica da Montadora B apontaram o declinio da demanda por tra
balhadores especializados em inspegdo, atribuinde isto & maior paxp
ticipagdo de todos os operfrios de produgde no controle de gualida
de. As evidéncias indicam gque, na verdade, novas tarefas, mais com
plexas, estio sends exigidas sem gus o cargo @ o5 requi%iﬁés'sejam

formalmente modificados o, consequentemente, sem gue os - salirios

sedan alterados.

A tendéneia ao aumento geral do nivel de escolaridade me

rece uma atencioc especial. Palo menos no caso da-maﬁﬁ&éﬁgéé; tsto
& claramente decorréncia da malor necessidade . de conhecimentos
tBenicos e de capacidade de abstracdo. A atribuigdc de cargos de
supervisac da manutengéo a engenhelros,na montadora B, e o desen
volvimento de um sefisticado setor de manutencio especializado pa
ra a miorosletronica, na montadpra A, indicam que,-daqui-gara o fu
turg, a producio de automtveis demandard uma propoxcic.  malor de

trabalhadores altamente gualificados em comparacio com a situagio

propria da produgio baseada na eletro-meci@nica.

Um aspecte significative & o grande volume de  recursos

que a montadora mais automatizada investiu em treinamento. Um dos
motivos para isto deve ser rassaltade, em fungao de seus desdobra
mentos. Sistemas automatizados sofisticados tendem a estar basea

dos em méguinas com caracteristicas muito particulares, dpropriadas

4 operactes especificas do processo enm gquestin. Hio & o caso dos
9
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robds ou das MFCN, que sfo miquinas universais, mas de outros au
tomatismos tais como as prensas de estampagem de controle numérico
e as miguinasz de solda multiponto com controle por CLP. Encontrar
no mercado profissionais com os conbecimentos e experiéncia necessi

rios para a operacio e manutencac destes equilpamentos especificos
& normalmente dificil., No caso brasileiro, dado o fato de a AME
ger recente, nem mesmo a mio-de-obra demandada para a manutengao
dos equipamentos universais fol desenvolvida. Tudo isto contribuiu

para gue a montadora B tenha investido tanto em instrutores € ma
nuais para adaptar sua mio-de-obra ds novas condiqaeé da produgdo.
Este investimento, por outro lado, & um forte estimulo para gue a
empresa procure manter a estahilidade dos Erabalbadores que rece-

‘beram treinamento.

Finalmente, a nova tecnologia de produgdo leva ds empre
gzas a dependerem de um novo tipo de gualificagao des operdrios: a
confiabilidade. Os altos custos do "dowtims” e dos equipamentos e
as exigéncias de qualidade dos produtos fazem com gue 2 produ§56
dependa de trabalhadores (tanto de produgao como de manutengao)
atentos, interessados e responsdveis. No prdximo capitulo, wveremcs
como estas mudangas influenciam as politicas de rotatividade da

mao-de~dbra @ de saldrios das montadoras.
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CAPPIULO 7
EMPREGO B GESTKB'DR’?GRCA DE TRABALHO

) Ate aqui examinamos 05 aspectos qualitativos das impli
cagoes da ncva tecnologia para a utilizaqao do trabalho na indis
tria automobilistica brasileira. Mas & necessario situar esta an
lise num guadro mais amplo, fundado em algumas estatisticas bisi
cas gobre o setor e as montadoras pesquisadas,,que.pgrmita:ao lei
tor entender se e como a AME influencia o-volume;&@.gménega a a
um dos chjetivoa%égégggpapitula.

-

composigio da mdo-de-obra. Hste &

O exame das variagbes do emprego e da ¢§ﬁp§$§g§9gda mAo
de-~obra , ao lado das conclusdes relativas & ﬁétﬁﬁééé'&é trabalho,
ao controle e 3s alteragdes nas qualificacdes, favorecem uma visdo
maig preaisa das. tendéncias a mudangas estruturais -no usm da forga
de trabaiho. :

_ Par outro 1adn, também pretandemos neste capitulo ing
'ciar a avaliaqao das 1mplicagoes da nova tecnologila para a gestao
empresaxial da mAc~de-obra. Aprovelitando dados. quantitativos for
necidos pelas empresas, -veremos come as montadoras estdc . - conduzirn
do suas politicas de rotatividade dos trabalhadores e salirios.
- 0 capitulo anterior procurou deixar claro por que, entre
08 atributos mais importantes exigides aos trabalhadores a partir
da difusdo da AME, estdo agueles relacionados com a confiabilidade.
hgora veremos como istn influencia as praticas de ﬁotatividadé

2 de salarios, levando a mudangas das politicas prevalecentes na
indiistria automobilistica na década de 70. Estas mudangas, por
outro lado, também sio resultado da nova relagio de forgas entre
capital e trabalho no setor, sobretudo .2 partir da implantagécdaﬁ
comissdes de fabrica.
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7.1, As_Implicacces da Tecnologia Microeletrdnica para o  FEmprego
na Indlatria Automcbiliatica.if

A ~ Volume e Dinamismo do Emprego

Durante toda a década de 70, o emprego na indistria au
tomobilistica esteve em expansao (ver Tabela 8, caplitulo 4}, aconm
panhando 0 crescipento da produgao. De 1972 a 1980, a produtivida
de do trabalho do setor produtor de velculos manteve-se estd
vel, variando entre 8,3 e 8,9 velculos/ano por trabalhado:.zf

J& registramos gue a recesszo dos anos 81-83 foi  dramd
tica para esta ind@stria. A retragac do mercado internc levou 2
um corte de 33% da produgao em 1981, désencadeando um processo de
demissoes nas montadoras gue somente atingin seu limite em - 1984,
guando 22,1% do total da forga de trabalho de 1980 ji havia sido
cortada.

A produgio de automdveis voltou a crescer a partir de
1985 e com ela,o emprege. Uma mova caracteristica marcante do

' setor tem sido a maior participagac das exportagoes no total das
suas vendas.

1/ Devo agradecer a colaboragao inestimavel de Leda Gitshy, Com
quem tive o prazer de discutir e desenvolver em conjunto muitas
das idéias apresentadas nesta secac. Além de ter montado o quebra-ca
begas das informagdes sobre pessoal fornecidas pelas montadoras
{secio B}, ela fol responsavel por uma primeira versdo da andli
se dos dados {CHRH, 1988). Também nos beneficiamos das discus
soes com Hubert Schmitz e Tom Hewitt. A responsabilidade pelas
idéias aqui apresentadas, no entanto, € inteiramente minha.

2/ Uma excegdo fol o ang de 1976, quando a produtividade do  traba
T lho atingiu 9,3 velculos/ano.
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 Em plena crise, isto &, entre 1982 e 1984, ‘as montadoras
deram curso a seu processo de mcdernizagao com bage na tecnologia
microletrdnica,

Desde entao, inicicu-se € alastrou-gse um amplo debate
ng socledade brasileira sobre vs efeitos da AME para o emprego, em
particular para o emprego industrial.

Egte debate tem sido marcade pelo pfedomini6 §éf posi
$oes - naoc extremadas da parte dos que esti0 tendo seus interesses
afetados, Os lIderes sindicais n3c sdo contra a nova = tecnologia
e sabem reconhecer seus aspectos pasitivos.  Clamam, no entante
por medidas em defesa do emprego, esgrimindo as eviddncdias da redu
¢a0-do nimero de trabalhadores nas Areas automatizadas das = f£8bri

cas.

Os empresirios em sua maioria estiio na defensiva, poucos
aceitando colocar o assunto na mesa de negociacioc e nenhum apoian-
do. qualquer intervengdic governamental no sentide de evitar ocustos
sociais negativos da modernizagio techﬁlégiéa.-'o*prinéiﬁéi5_ argy
mento dos:empresdrios & que a modernizagdo tecriolgica & um cami
nho indispensfvel para manter o bindmio competitiﬁi&éﬁéfb&éécimen-_
to e, desta forma, a expansdo do emprego, exibindo em sua defaesa
o8 proprios resultados positivos de suas empresas.

‘Deizemos ‘as questBes relativas 3s negociaqoea**cdietivas

para o proximo capitulo. Mesmo discordando da pasiqao defensiva
dos empresarios, 2 necessdrio reconhecer gue a questao dos efel
tos da AME. para ¢ emprego € complexa. .As duas guzdaﬂcias apresen
tadas sao verdadeiras e nido contraditdrias. Apenés”séfieferem a
aspectos parciais de um mesme problema. o

Esperamos que a andlise dos efeitos da AME para o empre
g0 num setor industrial importante como o autamobillstlce contyi~
bua para este debate.
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Os-dados apresentados na: tabela: B apontam rtendég
cias que podem ser melhor visualizadasg nos graficos 1, 2 e 3, A
sintese destas tendéncias assim poderia ser formulada:

Na fase atual da difusio da tecnologia microeletrdnica ma
indiistria automobilistica brasileira, nao se pode falar de desem~

prego tecnoldgico em termos absclutos, A nova tecnologia tem  adu

dado a viabilizar a retomada do setor, favorecendo a ampliacao e
a dlversificacac dos mercados externos. O grande Fator de demis-

50e8 no setor fol a crise. Desde a reversac da recessio, a produy-

A0 no setor tem crescido e com ela, o emprego, Ho entanto, nas

empresas onde a difusdo da AME & malor, e particularmente nos de- ]
bartamentos produtivos onde se concentraram os investimentos nos

hovos automatismos, O empreqo cresceu menos de gue a producac, o

que evidencia a _emergéncia de uma forma de desemprego tecnoldgico,
Nestas empresas e 8reas h3 uma clara perda de dinamismo do empre-—
go e ¢ substancial aumento da produtividade do trabalho.

Vejamos isto com mator detalhe, Os efeltos das novas
tecnologlas sobre o emprego podem ser diferenciados, dependendo do
nivel de abrangdncia da andlise: o setor industrial, a enpresa co-
mo um todo vU ¢ departamento ou area da empresa em que sac in

troduzidas. = - (kaplinsky, 1984). Portanto, procuramos tra
balhar estes diferentes nivels. Um gquarto plano, que nao conside
ramos agui, 530 0s resultados macro~econdmicos, em que se avaliam

as implicagbes da nova tecnologia para o dinamismo da acumulacaoc
de capital e para a redefinigac das rela¢des intersetoriais da

economia.

Ro nivel da indistria automobillstica, ou melhor, do se

tor produtor de velculos (Gridfico 1 e tabela 9),verifica-se
gque a produgao caiu bruscamente em 1981, levando a partir dal 3

anos até& apresentar uma tendéncia mais sustentada de recuperacao .
O emprego caiu mais lentamente ao longo de todo o periodo, COmo
‘se estivesse se ajustando aos poucos aos novos niveis de produgdo.
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Umé das explicagdes para a gueda menos acelerada do em
prege, em comparagio aos indices de produgdo, pode ser a’ prépria
estratégia de recursos humanos das empresas. O ajus;e'ﬁ;fhava si
tuagao seria feito mais lentamente, levando em cunsiderggéc as pos
sibilidades de recuperagdo do mercado e a intengao dezﬁb "gueimar"
demals os investimentos em treinamento da méo*de-obrafs ¢ -racioci
nio & véiida_ébbretudo en relagac & forga de trabalhq'qualif%cada;

A partir da recuperagio {1985), o empregas tem érescido
juntamente com a produgdo, com uma 1igeifa tendéncia de sé expan
dir & frente desta, Os Indices de 1986, nido obsténte parciais,_ig
dicam uma aproximagio das taxas de expansado dos dois fatorés.

Oz Indices de produtividade do trabalho 4o setdr Rao
apresantaram ate agqui varilagac significativa para cima {Tab&ia 3.
Nos anos de recuperaqan, eles voltaram a se aproximar dos valores
prevalecentes na década de 70 {entre 8,5 e 8,9}, R

A conclusio éuetsa principio, se poderia tirar destes da
dos & gue, a nivel de setof; nao se pode falar de desempreqo teg
noldgice provccédo pela AME. O emprego tem crescido, Juntamente
com a produgac. Mais importante, tem crescido ligeiraménte:&wfrqg

te da produgio.

Uma das explicagdes para esta 3ituaqao parece residir no}
fato de que, tomado o setor como um todo, o nivel de difusao da n@

v3 tecnologla & baixo. Apesar de estar sendo utilizada pontualmenl""

te em éiversas atividades produtivas, sd houve concentragae de 13;
vestimentos ‘em AME em certos departamentos de algumas enpresas (Vér}

Capitulo 4, pégQ 123), Em suma, ¢ grau de difusac, na fase atual,f
nag fol suficiente para alt&rar o coeficiente qeral de emprega do-

3{ ' :
getor~

3/ Esta constatagao coloca sérias dividas, portanto, & idéda de assoc1ar a ele
-VEqau da produtividade do trabalho no conjunto da indistria de. transfarna
a0 & difusao da nova tecnologia de prcdugao (capltulo 3, 2t 71-723 38 que;
_relativaments,. a 1ndustria antorobilistica é uma das que mais. dnvestiun én
PME,
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Nao obstante, a nova tecnoclogia parece ter contribuido
para a recuperagao da indQstria. Ela foi importante para a diver
sificagdo dos mercados de exportagdes, favorecende o grande cres
cimento destas em 84 e 85 (tabela 10).

B necessdric fazer uma ressalva a esta andlise, para lenm
brar os limites de uma avaliag@oc do impacto da nova tecnologia so
bre o emprego em um periode de tempo tdo curto. Serd necessario
um tempo mais longoe para que certas tend@ncilas se tornem mals cla
ras. Além disto, como dissemos, oslefeitcs na fase de transiqéo
podem ser completamente diferentes dagueles da fase posterior, quan

do a difusao dos novos automatismos for mailor.

De gualguer forma, se compararmos a sitnagdo do Brasil
no periodo 81-85 com a dos Estados Unidos num periode semelhante,
gque vai de 1979 a 1984, as diferengas sao muito claras. Segundo
dados fornecidos pela United Auto Workers, em 1979, &s vésperas de
sua crise, a indistrisd automobilistica americana atingiu um maximo
de vendas de 13 milhdes de" unidades, empregando uma média  mensal
de 735.000 trabalhadores. De 1979 a 1%82 houve uma gueda aguda de
vendas e luerpg, com a redugao aproximada de 1/3 da forga de traba
l1ho. A recuperacdc se iniciou em 1983 e j& em 1984 as vendas do
setor atingiam 11 milhOes de unidades. No entanto, com a nova ex
pansdo og empregos ndo foram retomados: em 1984 a indistria auto
mobilistica americana utilizou apenas 565.000 trabalhadores.

Ainda que precdrios, estes dados revelam a diferenca, em
termos dos efeitos da AME para o emprego, entre situagles com graus
diferentes de difusdo da nova tecnologia. 08 exemplos Llnternacio
nals servem de alerta para o gue pode ocorrer futuramente no Bra
sil, dependendo do nivel de - automagac que a indlstria venha a
atingir,
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Tomemos agora a situagio ac nivel de cada empresa.

Na empresa B {Grifico 3}, a que mals investiu em AMB, as
tendéncias sao diferentes em relagdo Aquelas encontradas no setor.

A recuperagio da produgio desta empresa foi mais rapida
40 que a do setor, superando os Indices de 1980 a partir de 1983

{tabela %). Suas exportagtes deram um verdadelro salto, saindo do
nivel de 33 do total das exportages do setor em 1380 para um nivel
de 12,5% em 1985 (tabela 10). Sua participagac no mercade interno
cresceu de uma média de 14% no inicio dos anos 80 para um patamar
de 20% no bidnio 8478537,

Esta recuperagdc tem uma relagic estreita com a nova tag
nologia. Em 19884, ano do auge das vendas externas, as exportagoes
do nove modelo representaram 73,8% do total. A produgao deste mo
dele, como sabemos, apresenta lnovagdes de base mlcroeletrfnica em
muitas de suas etapas {estamparia, funilaria e pintura).

Tanbém na montadora B o emprego recuperou-se  juntamente
com a produgao. No entanto, o emprego, nesta empresa, se expandiu
menos do que a producdc e abaixo ainda das taxas de crescimento do

emprego para o setor {tabela %}. Istc se refletiu no significati
vo aumento da produtividade do trabalhe até 1385 {tabela 9), que

superou de longe a produtividade média do setor.

Uma ressalva deve ser feita para a queda da produgdo an
1986. & dificil, no entanto, avaliar este dado, a medida que ele
se refere somente aos 4 primeiros meses do ano. Este declinio esta
relacionado com a brusca gueda das exportagoes da montadora B no
primeiro quadrimestre do ano. Nao dispiinhamos de informagdes a res
peito desta variagido, se decorreu da perda de contratos de exporta

¢do ou se & uma variagao prdpria dos contratos estabelecidos.

4/ Segundo dados da ANFAVEA,



. 211,

De gualquer maneira, a evolugdo-da produgdc e do emprego
da montadora B, entre 1980 e 1985, apontam gque, se a nova tecnolp
gia foi importante na estrat@gia de recuperagic da empresa, contri
buindc para a expansio do emprego em termos absolutos; ‘ela’ também
foi responsavel por uma diminuicac da capacidade de geragac de no-

YOS empregos.

**Jé-a*situaqée-da montadora A (Grifico 2) & bastante dife
rente. ©Ela & uma das montadoras gue mals sofreram og efeitos da
crise;  Perdeu uma fatla do mercado internc, caindd dé'kﬁ%*ao to
tal das vendas em 1980 para 37% enm 1985. Mas a'queaa'aaS“"venﬁas
externas foi ainda mais pronunciada, como mostra a tabela lﬂ. As
exportagdes da montadora A calram em 1982 e 80 voltaram a se reope
rar em 1985, Ela passou da condigio de lider dcs*expoftadores bra
sileiros de velculos, com uma participagdo de 54,3% no total de und,
‘dades axportadas em 1979, para um segunda jugar - em 1984, ‘com  uma

participaqao de 24;6%.

A produgio da montadora A sofreu em 1981 uma retragdo vip
" lenta, bem mais pronunciada gue a prépria retragao do setor, © nes
mo acontedendd com © emprega (tabela 93, Este, todavia, embora te
nha sido. ajustado para baixo entre 1981 a 1983, anos~em~que-a pro
dugds esteve se reeuperando, manteve sempre seus Indices em niveis
supericres aos da produgio. B

Isto parece estar ligado 3 mobilizagac dos operarios con
tra o desemprego. Entre 1981 e 1984, apbs o primeiroc corte massi
vo de 13,000 funciondrios, a empresa manteve um programa de racic
nﬁiiza§§a'&o trabalho tendo em vista diminuir seus custos de mao-
de~obra. A forte press3o dos operarios e do g}ndicatd;iné‘enmﬁmo,

impedia a continuidade das demissBes massivas®! ., A emprésa procurou

5/ 0 poder das comissfes de fibrica nas decisCes relativas a dendssoes serd
discutido no item 7.2,
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contornar esta situagio com os pacotes de "m3o~de-chra ociosa® e
de "demissSes voluntirias", com o consentimento da comissado de £3
brica e do sindicato.

Evitando dispensas ndo negociadas, a empresa implantou um
brograma em que concedla indenizagbes e outros beneficios a quen
se demitisse voluntariamente, conseguindo assim uma redugac de gua
se 4.000 funcionlrios em seu efetivo. Outro esquema negociade no
periodo 8 0 que a empresa chamava de "administragae da m3o-de-obra
excedente”, a "mdo~de-~obra ccicsa" segundo os trabalhadores. Tra
tava-se de manter provisoriamente um excedente de operdrios fora
da produgéo, alocando-os em tarefas de zeladoria, conservaq&o,etc.,
mantendo seus saldrios, na expectativa de serem reaproveitados num
momento de expansio.

Situagbes comc a da empresa A mostram a importdncia gue
¢ fator politico-sindical pode ter na determinagdo do nivel de em
prege. Ele certamente teve uma grande influéncia para que o desem
prege nesta empresa nao tenha sido maior entre 1981 e 1984,

A produgdc da empresa recuperou-se significativamente em
84 e B3, acompanhando a retomada do crescimento do setor. Todavia,
© dado mais intrigante desta histSria € o salto do emprego nestes
dois anos bem 3 frente da produgdo, ultrapassandc em 1986 o Indice
de 1380 (o gue nao ocorreu com o setor) {tabela 9),.

A explicagdo mais plausivel para isto parece estar no
fato de que nos Ultimos dois anos a montadora A ampliou subs tancial
mente mals sua produgdoe de caminhdes, em relagdo & produgdo de au
tomdvels, © que explircaria a queda do indicador de produtividade,
medido pelo ndmero de unidades produzidas por trabalhador. Qutro
fator pode ter sido uma contratagao concentrada nos primeiros ne
ses de 1986, tendo em vista a necessidade de cumprir um importante
e volumoso contrato de exportag¢@o nos proximos 2 anos.
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0 Que nos importa salientar disto tude & que, no caso da
montadora & tomada como um todo, nao hd nenhuma evidéncia até
agui de desempregs tecnoldgico, absoluto ou relativo,  decorrente
da introdugac da AME. Mas isto tem que ser: assoclado ac fatoe de
gue o grauv de difusdc da nova tecnologia nesta empresa € multo bai
X0 . em comparagac com o que fol possivel observar na montadors B.
Cémo-vimas anteriormente, a entrada de equipamentos  industriais
com controle eletrdnice  nesta empresa sG6- se. concentrou na
frea de soldagem, nic cbstante tenha havido aplicagbes toplcas em
pontos distintos da produgio, Exatamente nesta area foi possivel
sentir como.a nova tecnolegla poupa mao-de-cbra,

. A montadora A estd aplicando todos os seus. esforgos e
tentar abrir novos nmercadoes no exterior. Sua administracdo consi
dera que o crescimento das exportacdes, atd o final da década, &
o seu mais importante desafio. A isto pode se atribuif a continul
dade da inovagdo com base na AME. A empresa estd implantando, nes
te ano, mais 16 robds em uma de guas iinhas-veltadaS'pdn& 8 BXpob~
tagdo. 08 prdximos anvs. prumetem revelar muitas mudangas oom rg
lagao ao quadro atual. R

Vejamcs, finalmente, os efeltos scbre o emprego nos de
partamentos produtivos em que se concentrou a incorporagdo da nova
tecnologia, isto &, nos pontos de introdugido da AME.. .o

Evidentemente, agqul os resultades da inovagldo tecnelégica
em termos do aumento da produtividade do trabalho e da perds de
dinamismo do empregeo saec mals evidentes, pois nado estdo diluidos
entre os dados referentes aa conjunto da empresa ou.do setor.

As informagOes constantes da tabela 1l parecem muito sig
nificativas. Elas se referem aog setores da armagdo/scldagem das
empresas. pesquisadas e se baseiam na comparagio de duas. linhas de
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pxodugio ati;as, uma convencilonal & cutra AME.EA

Os dados revelam que a entrada das linhas AME no  lugar
de outras 1iﬁhas que usavam tecnologla convencional e foram desa
tivadas estd@ levando a uma reducgdc dos postos de trabalho dirstos
das Areas de soldagem. Para volumes dé.éroduggo semelhantes, as
novas linhas empregam menos trabalhadcres do gque as convencionais.

U caso mais destacado, e nao podia deixar’ de ger, & e
do setor de soldagem da Montadora B. A soldagem de Garrocerias
na linha AMBﬁ&éSta empresé, em julho de 585, empragava- aproxima-
damenta 40% fmenos operarios de produciac do gue aﬁlinha convencio
nal, para volume#’défprodugég quase iguais. o

Devemos fazer a ressalva de que esta're&ugao nao & rasul
tado apenas da AME, mas tambem do "design® do nqvé prodﬁto, gue
seguiu a orientagic de buscar reduzir o ﬁﬁmerc de7p¢$to§;de solda
© pe o resultado do’ conjunto

-

necessdrios, | Dé gqualquer maneira, este &
das incvagaesfteenolégiCas.

E verdaﬁe gue estes dados tém que ser cantrastados con
o crescimento dos postos ‘de trabalho de manutengao na nova linha,
embora este nio. ‘compense, en numero, as perdas de empregos diretos.
A linha AME emprega, na montadora B , 24 operfrios de manutencio
nes dois turn0$ produtivos e mais 12 no 39 turno, dexclusivamente
dedicado a manutenqaa dos equipamentos AME. A linha: convencio -
nal empraga bem menos. Ela utiliza 32 operirios nos ‘turnos  produ
tives, que, na entanto, nao apenas atendem a armagao éa linha con
vencianal mas tambem tedo o setor de funilaria {acabamento), que

tem © mesmo porte da. armagaa.

&/ O modeLos comparados na. montadera B - se equivalem em tama-
nho. No caso da mpontadora A, ¢ modelo AME & maior e recebe um
maior nimero de pontos de solda. Estas sa¢ as mesmas linhas que
analisamos comparativamente nos capitulos anteriores.



N& montadora "A", a reduglc das ocupagdes de soldagem
& menor, aproximadamente 17% {(tabela 11}, o que & compativel com
¢ menor grau de adogdo da AME nesta empreésa.

No mesmo sentido, outre conjunto de informagbes interes-
santes & gpresentado na tabela 12. Fla evidercia que.na Montadora B a redugio
da mao~de-cbra, por unidade de produto, & um fato em quase todos 08
setores de produgac do novo modelo -?-{ com maior intensidade nas
Sreas mais automatizadas. Isto gignifica que, para volumes de pro
dugdo constantes, a nova linha emprega menos trabalhadores (25% me
hos, no conjunto dos setores) do que a linha convencional.

 TABELA 12
MAQ-DE-OBRA EMPREGADA POR UNIDADE PRODUZIDA NA MONTADORA B¥

H
MODELOS *summm\ ESTAMPARTA PINTURA MONTRALEM | SUBTOTAL

I FINAL
Convencional 10,86 7,5 5,2 11,86 34,8
AME 8,4 4,2 3,8 9,7 26,1

FONTE: Montadora "B", Geréncia de Produgio.
* Janeiro de 1985,

E certo que os dados da tabela 1l referemse a um setor especifico
das fidbricas, que emprega menos d;: 10% do total da forga de traba-
lho. Eles nao s3o bons indicadores do gue ocorre na fibrica como
um todo, Massao significativos como indicadores do potencial da
liberagac de mac-de-obra da nova tecnologia, pois referem-se 3 &rea
onde ela esta sendo introduzida com maior intensidade. Neste sen—

tido, servem de alerta para o gue poderd ocorrer i medida que ay

mente o grau de difusdoc da AME,

Este alerta ganha sentido & medida que hd indicadores 8/

1/ Nao conseguimos informagtes referentes ao setor de usinagem.

8/ Referimo-nos agul 3s observagoes feitas scbre os plancs para o futuro pe
los administradores das duas montadoras.
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de que a indorporagio da nova tecnologia sequird sando feita, nos
préximes 4 a 5 anos, ainda que mantendo o ritmo atual

Tal incorpcraqﬁo deverd atingir sobretudo os. setores de
estamparia, soldagem e pintura das montadoras, que utilizam um gran
de contingente de mao~de-obra semi~qualificada. 0 pracessa prosse
guird & medida gue as Gltimas linhas convencionszis sajam substitui
das - poxr novos modelos. 0O maior ou menor  sucesso das industriasna
cionals . fabricantes de robbs  (cujos projetos ji estao 'em desenvol
vimento) também influwenciari o ritmo futuro. I

Por outro lado, uma tendéncia gue se acentuou no Gltimo
anc & a da informatizagdo massiva das atividades de engenharia e
ger&ncia, afetando o emprego do pessosl de escritdric. Este deve
ger um ponto importante, a nosso ver, de qualquer agenda de pesqui
sas‘futurasjscbre_a’ihbﬁggébftecnoiééiéérhé'indﬁstria;:

 No caso de deslocamantos futuros da mao~de-obra, COme
resultado da maior difusdc da AME, a ocorréncia ou nio de demisg
_saes ﬁependera de dols fatores. De um. lado, da capacidade de presg
s8R0 e negociagho das comisgoes de fabrica e dos. sindicates. A par
tir dela os trabalhadores poderdo obter uma.transiqac-,tacnologlca_
negociada, com programas de reabsor¢ac do pessoal desldca&o, COm
exemplificam 08 programas de mao~de—obra temporaria adotados en
1983 o

De mutro lado, -perspectivas otimistas s0 poden ser manti
'das num quadro de recupezaqao sustentada do crescimento. econdmico
e da industrla automcbillstlcaf que vxabilize a continuidade da

expansao da produgio e do emprego.
B -~ Composigae da Mao-de-Obra.

De gque maneira as mudancas tecnoldgicas em curso na in
distria automnbilistica estao acarretando altera¢oes na campasiqaa
da mdo-de-~cbra?
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Pdra responder a esta pergunta, valemo-nos da andlise
das modificagdes ocorridas na estrutura de cargos da montadora B,
bem como na distribuicdc dos trabalhadores nesta estrutura, apds
a introdugio da nova tecnologia,

O Quadro VI nos da uma vis3o geral da estrutura, Ela &
composta por quatro categorias de especlalizacao, ao longo das
quals se distribuem 14 graus, aos guais correspondem as faixas sa
lariais da empresa. Existem 135 fungdes (cargos) nesta montadora,
agrupadas ac longo desta escala. O quadro apresenta apenas um ax
trato desta diversidade de cargoes, relacionarso os mais importantes.

As setas do Quadre VI apontam para 0s novos cargos da
horistas, ¢rizdos a partir da intredugic da tecnologia microeletrd

nica na producac da empresa.

Sempre lembrando que estamos tratando de uma fase de tran

8i¢30, a criagdc destes novos cargos parece apontar as  segquintes
tendénoclas;:

- um baixo grauhae altéragéo 42 estrutura de cargos, com
a preservagac da base (e da totalidade de ocupagoes} construida em
fungde da tecnologia eletro-mecinicass

~ 08 novos cargos coriados correspondem a funcdes gualifi

cadas;

- hd uma diversificacioc dos cargos de manutencao, com o

surgimento de fungoes especializadas em manutencdo de equipamentos
com contefido eletrdnico (eletricista-eletrdnico);

- o processc de informatizagio do controle da  produgao
leva d criagdo de novos cargos administrativos (de horistas) na
estrutura da f3brica (Bscriturdrio de Fibrica "A", encarregadoe 4&a

8/ 0 gue & compatlivel com o pracessu gradual de incorporacaoc da
T tecnologis AME,
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CATEGORIA
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Sarvente
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42

Hengagelro

03

huxiliar de Restruranis
Operador de  Miquinss 0"
Hanipulador de Equipamsntos e Materiais

o4

auxiliar de Processamsnto de Dados
Enhalador -
Lavador

i

G5

Auxiliar de Cozinhelze
Jardinelrs
gparador da MBguinas TC¢

0%

faixoteiro )
Calafetador

Lixador

Manchrista

Gparador de Copisdora

a¥

Carplnteixo
Conferente de Almoxarifado
Costurelro

Guarda .

Lubrificador

Hontador

Oparsdor de MAquinas “B°
fontesdor

Preansista

fecapelionista

Tapessiro Montadoy

08

Slmoﬁérife

. Comtureiys Especiallizade
ponfarenks de Egtogue

Cozinhaliro

BEletricista de Produgao
Operador. de Fonte Rolante
‘Soldados. de Frodugdo

_ Bervalhaire

?quista

Funileiro de Produglo
Ingpetor de Linha
Inspetor de Funilaria
Inagata: de Vasinagenm
Mechnice de Frodugio
operador de Miquinas "AY
Pintor de Produgic
preparvador ds Tintas

Eletricista de Hanut&ngao de Haguinas

g BBGriturdrisn de PAbrica "A"

i

Futileirs de Rapards

" Mschnico de Manutesgho do Megquinaw

sumaneeg Pintor de Reparqs

Cozinhexrc Especializada
Ingpator Final

Macanico de Teate da Motovas
Hontador de Estampos

- Motorista MecBnice de Teste
Tratador Técnioo

afiador de Ferramsntan
Eletricista de Hanutengio Esp&aiallzaao

17 e Lnapetor de B5UP

Mecinico de Manutengdo Espevializado
proparsdor da Migquinag
Torneiro

Eletrirists da Eguipamante Eletrbnico
Fresador

Inspetor de Retrologia

sl E L)

-

Farramentsiro
Inspator de Ferramenzas
Operador de Migulpss-Feryanenta Especializade

FONTE: Montadora wpe . ggrrotura de Carges e Sallrios - Herlsias
Efgtivagac ~ 01.01.85.

OB3,: As setas apontam 08 cargus criades em fungac de avtomatizagdo ME 2 informatd
exrdn dn eonrrals ds fAbrica,
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-

operagac de terminais de controle);

- 08 Ccargos semi-especializados, mesmo quando incorporam
a manipulagdo de eguipamentos ME, ndc sofrem nenhuma elevagdo .. na
escala de ocupagoes e saldrios (por exemplo: os ponteadores ou sol
dadores que operam migquinas de solda multiponto, controladas por
CLP, sao classificados como ponteadores comuns).

A tendéncia de concentracio das novas oCUPACOes Nos  es-
tratos mais qualificados nao se manifesta apenas entre os horis-
taz. O novo processo produtivo tem levado também & criagao de no

vos cargos entre o8 mensalistas qualificados. Embora ndo tenhamos
procedido a um levantamento rigoroso, alguns cascs foram menciona-
dos pelos informantes. Os avangos tecnoldgicos na drea da pinty
ra levaram & criagdo do "Especialista em Pintura®, cargo gue exige
formagao em engenharia mecdnica. A mesma formagdo & exigida do
"Supervisor de Linha de Prensas Automatizadas", fungao introduzida
com a implantagdo da estamparia automatizada. Mais significativa,
no entanto, foi a criaq%o do Departamento de Produtividade o Auto
magac da Manufatura, voltado para o desenvolvimento e implantagao

dos projetos de AME, gue emprega varios engenheiros.

Embora o processo de alteracdo da estrutura seja muito
incipiente,ele aponta uma tendéncia 3 ampliagac das fungdes  qua-
lificadas na empresa. '

Esta tendéncia & confirmada gquandc examinamos as madan
gas na composigac da mao-de-obra da montadora "B®, tomando COmo
base sua distribui¢dc na estrutura de cargos,

Bs tabelas 13 e 14 nos mostram gue houve um aumento da pro
porgac dos trabalhadores classificados nas categorias mais especia
lizadas. Em outros termos, a parcela gualificada da forca de tra-
balho aumentou, em termos relativos, come decorréncia do processo
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COMPOSICAO DA MAO-DE~OBRA HORISTA POR OCUPAGAOY

* MONTADORS B
°.¢_¢.P-ﬁ CARO | m;982 % DO | N¢ DEISB: nO’“*’lng{lgsz
TRAR, TOTAL | THABR. .| TOTAL
Operdirics de Producio 4095 91,8 5127 68,9 1,25
(perfcics de Manutenciod 368 8,2 639 1l 1,73
Total 4 463 00 5766 - 100

1,2%

FPONTE: Departamento de Pessoal da Montadora B

* Raferewse k: mao~da-obxa horista das saguintas areaa: ﬂsinagmm,
Carroceria, Pintura e Montagem Final.

#% Tnclui mecanicos, eletricistas, eletricistas-aletronicese ferra
. manteiraa,

TABELA 14

CGMPOSI;EQ DA MﬁﬁhDE—OBRA HORISTA POR CATEGORIA DE- ES?E
CIALIZACAO = MQNTADORA B* R

OCUPACRO | n ;962 T | No ¥é8§ga; 1984/1582
| weam.| vovar|Tmam. | TOPAL |
St -Quall Flcados** 4010 89,8 5029 87,2 1,25
Quali ficados ¥+ 53 0,2 W 12,8 1,62
Total 4463 100 5766 00 . 1,29

PONTE: Departamento de Pesgoal da Monta&cra.a

* Usinagem, Carroceria, Pintura e Montagem Final,
** Inclul os nivels (graus) de 6 a 9
*dk Indlui:cs niveis de 10 a 14,
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-

de inovagao tecnoldgica~— 0/

Trata-se de um pegueno aumento, suficiente, entretanto,
para revelar as tendéncias de alteragao da estrutura da mio-de-chbra.
E interessante perceber © grande crescimento (73%) do pessoal liga
do & manutengdo {tabela 13}, al incluida a ferramentaria. £ o fa
to de ter crescido a uma taxa 3 verzes malor do gue a taxa de cres
cimento dos operarios de produgao que levou 3 ampliagdo de sua par
ticipagao, de 8,2 para 11,1%, no total da mio-da-obra horista.

Isto se reflete na proporgao entre trabalhadores semi-
gualificados e qualificados. Agregamos os nivels de 6 a4 9 e de
10 a 14, ﬁara simplificar nossa andlise. Isto é possivel porque
quase todos os trabalhadores de produgac sdo semi-especializades e,
entre 08 que SAao egspecializados, a maioria se encontra no grau 9;
j& os trabalhadores de manutengac encontram-se todes  entre oS
graus 10 e 14. Desta forma, hid uma perfeita simetria, na estrutura
de cargos, dividindo operirios de predugado, em sua maioria gemi-
qualificados, e coperdrios de manutengdo, na malor parte qualifica
dos.

A tabela 14 mostra, assim, o aumento da prOporgéo dos
trabalhadores qualificados no total da mao~de-cbra horista da mon

tadora B, reforgando o gque j& haviamos dito anteriormente.

- Vale & pena, para terminar, identificar como estas ten
déncias mais amplas estido se desdobrando em categorias e setores
de produgac especificos. Na area da submontagem (armagac + funila

10/ Esta tendencxa, por si mesma, nao deve ser interpretada como um aumento da
qualificacio do conjunto da forga de trabalho. A avaliagao das  mudangns
na qualificagao exige uma andlise do conte(do das tarefas, oomo apresenta
mos no capitule 6. A escala ocupacional, embora sirva como wma refer@ncia
dog niveis relatives de qualificagdo dos cargos, tambénm reflete o8 aspec
tos salarials, que sao influenciados por cutros fatores. Voltamos ao ag
sunto no Capitulo 9, procurando 1ntegrar as duas abordagens.
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ria), a proporgao dos operdrios de produgdo em relacgdo ao total da
maco-de-obra horista caiu de 19,6% em 1982 para 17,7 em 1984,1i/ re
fletindo a perda de dinamismo do emprege. j& camentada anterlormente,

J& o crescimento da proporgdo de trabalhadores de manu
tengac ocorreu para todas as categorias enquadradas como tal, sen
do mals pronunciado entre os eletricistas, acrescidos, em 1984, de

44 eletxicistas~eletr6nicos.13/

A conclusao mais importanta que podemos tirar de todas
estas consideragdes poderia ser assim sintetizada: com a tecnolo-
gia microeletrdnica, a expansizo dos empregos classificadcos como -
qualificados foi bem maior do que a dos classificados como semigua

lificados, aumentando a preparq&o dos primeiros nao total da fovga

de trabalho horista. Isto fol decorréncia sgbretude da grande ex-

pansao do contingente de trabalhadores de manutencas.,

7.2 . Mudancas na Gestdo da Forca de Trabalho: Rotatividade e &als-
rios ' °

No capitulo 2 tivemps a coportunidade de apresentar e dig
cutir os principais pontos da anadlise de Humphrey{1982)scbre o
uso £ 0 controle da mac-de-pbra na indiistria automobilistica nos
ancs 70.

A situagao dos metalfirgicos nas montadoras, &quela  &po
¢ca, spresentava caracteristicas que afetavam a malor parte da
rlasse trabalhadora ligada 3s indiistrias de processo descontinuo =

11/ De acordo com as informagoes do Departamento de Pessoal da
Empresa B. O total, no caso, refere-se apenas & soma do nlmere de ho
ristas da usinagem, carroceria, pintura e montagem final.

12/ Idem.
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configuravam. ¢ que chamamos de padrao de uso do trabalho industrial
dos anos 70,

Para manter os operdrios trabalhando sob condigbes de
intensa exploragao, as montadoras se utilizavam de um sistema de
controle baseado na combinagdo de altos Indices de rotatividade e
o pagamento de salidrios acima da meédia do mercado, 1%/ Além disto,
manipulavam a abertura do leque salarial, utilizando as  promogdes
para premiar os trabalhadores mais disciplinados.

Em 1984/1285, quando realizamos nossa pesquisa, esta si
tuacao estava bastante alterada. A rotatividade havia sofrido
uma forte redugido e os mestres 34 nd3oc detinham mais o poder de
‘vida e morte sobre a permandncia no emprego. Os trabalhadores fis
palizavam e barganhavam o funcionamento do sistema de promogdes.Os
salarios continuaram noe limite superior do mercado, mas, pelo me
nes entre 1380 e 1983, cresceram acima dos Indices da inflagao. Os
trabalhadores conseguiram reduzir a duragao da jornada de traba
1ho, negociando a proibigac da realizagao de horas-extras sem ig
tervengdo do sindicato. Em compensagao, tornaram-se mais sujeltos
3 cad®ncia de trabalho imposta pela inovagao tecnoldgica. '

Todas estas alteragdes nas condigdes de vida e trabalho
dos operdrios e nas pllticas das empresas com relagac aos trabalha-
dores sho resultado da atsagds integrada das forgas de mudanga

13/ Com relacic & politica salarial, o setor antomobilistico se di
ferenciava dos demais no sentido de que seus saldrios egtavam
no limite superior do mercado para as categorias dos metalligicos e
estavam acima dos saldrios de varlas vutras indlstrias. Nao
obstante, os trabalhadores ndc deixaram de sofrer a exploragao
galarial que atingiu o conjunto da classe trabalhadora nos aros
(70 {ecapitule 2, pag. 26},
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que estds alterando completamente o contexto o "écdh&ﬁicg 8
politica em gque se d& o consumo da forga de trabalho neste setor.

Estas for¢as foram analisadas no capitulo 3 e, especi«
ficamente para o casc do setor em questdc, no capftulo 4.  Abriu~
se para o setor uma nova etapa, caracterizada por uni adirramentoda
concorrencia, pela diversificagdo de mercados e pelo processe  de
renovagao de sua base técnica, com a introdugloc da AME. Este pro
cesso trouxe implicagfes muito importantes para o us¢ e o - contrg
le da md3o-de-obra nesta indlstria, se;a do pontc de vista do prg
cesso de trabatho e dos aapectoa quantitatives e qualitativms do
emprega (ccmm vinos noa capitulos %, 6 & na primeira parte deatel),
seja d@ pontc de vista deé pollticas especificas de admlnlstraqao
‘de recursos humanos, camo a éa saldrios, promogoes,'carraira, esta
bilidaﬁe, etc. ' o

Se estas eram as forgas prevalecentes do lado dc" capl
tal, os trabalhadcres ‘das mantadcras, nim pnacesso de organizagaa_
e mobilizaqac paliticm -sindical soh certos aspectos inedite no

pais, criaram um fato polltico novo, ampliando seu poder de barga
nha, instalando seus organismes e instrumentos de fisaaliza;ae no
interior das empresas Ecomissoes de fabrica},passanda a questionar
T as peliticas de gestao da mao-de~dbra crientadas para a divisan, a
intimidaqao e o cantrole dos trabalhadores e pressianando para s5ua
revisio. . . S . B

. Talvez a revisao mals significativa, neste sentida tenha
sida a forte redugao dos Indices de ratatividade.

Gs dados apxe&entados na tabela 15 apontam esta tendén
cla. Recoahecendo sua precarledade {nao dispnmos de aados para
1985 e 1986), nao hd como esconder gue as taxas de demissbes, apds
o grande corte de 1981,‘apresantaram uma sensivel dimipuicdo com
relagio &s taxas do final da ddcada passada.
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Talvez mais convincente seja o depoimento do . xepresen
tante da Cﬁmisséo de Fabrica de uma das montﬁﬂoras pesguisadasg:

ﬁA rotatividade diminuiu bem. Com a nova diretoria de
RI Qem_pre gue hi possibilidade ha reaproveltamento inter
no de pessoal, hd prefer8ncia por preencheiTas vagas que
é-urgem-. com o pessoal nosso dagui; & feito f_é_zmanejamento.
Antigamente ndo tinha iste ndco. Mandava o cara - embora
€ pega'va outro mais novo, nao tinha papa. -'Agcxa & gente
tem conseguida malis manter o pessoal na fabrica, Antiga
mente se o cara era horista na produgao mas tinha um cur
S0 tecnico e 5urgia uma vaga, nac se dava oportunzdadepa
ra g cara. Agora ndo, ele tem chance de concorrer a es

ta vaga." ' B
- Além de maiores ogortunidades_pafa 0 :emaﬂéjamenta, ou
tro fatdﬁ: que contribuiu para a diminuigdo da rbtati\f;{dg:de., mencio
nado pel’_é mesme representante, foi o coritr’ole sobre &émis-saes arbi
trarias. Ate a consolidagao das comissoes de f‘éb'rica::,_' as chefias
intemediarias {(mestres, feitores e chefes de Segao} usavam e abu
savam das demissoes,. 0 reconhecimento e & atuaqaa das '_ comissoes

mudaran profundamente o exercicio da hierarquia e uma das conse
qﬁencias foi 4 redugdio das demissDes ingustificadas. _Segunﬁo um
éos gexentes de rela(;oes trabalhistas, nas negcciaqceé entre o

Sindicato e a sua empresa estd inclulde o controle das  dispensas
pelo Sindicatn, atraviés da comissao de fabrica, que axiga a expli

citacao &03 motivos.u/

se a_; maio'xf estabilidade de gue hoje gozam os trabalhado-~
res da indiistria automobilistica & um dos resultados imediatos do
fortalecimé’ﬁto do poder de barganha sindi-c'_:a}.f, qhe: lévj&_{u .as gerén
cias & busca de diminuigdo dos pontos de atrito com os trabalhado
res, a0 mesmo tempo a manutengio de uma mao-de-obra estdvel estd

1__;’ Isto, no &rrtantao, nac:n tem dmpedido a omrremia de denﬂssces massivas, e
pearicdcas do greve, cam a dispensa de 700 empregades da montadora A duwrante

a cperaqac) tartamga de abril de 1984,
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se constituindo em uma politica negeaséria paYra gue as empresas

atinjam os obijetives relacionados com a qualidade dos produtos &

a confiabilidade exigida pera a operacio dos eguipamentos de contro

le eletrdnico:

"A orientagdc da empresa pauta-se em dois principics cen
trais: valorizagdo do contrate de trabalho e preservagio
do emprego. Quanto 3 valorizagac do contrato de traba
lho, hé uma vinculagdo entre esta proposta e a  necessji
dade de mao-de-obra confifivel, cooperadora e estivel na
empresa para lidar com eguipamentos caros e complexos,do
tipo existente em freas automatizadas“.lé/

A tentativa da &rea de R.I. de fazer prevalecer uma nova
orientacac frente 3 preservacac 3o emprego & também reflexo da rees
truturagac do mercado e dos padrdes de competicao da indlistria au
tomobilIstica na d@cada de 80. Em nossas visitas 3s montadoras A
e B, executivos das areas de produgﬁo e R.I. insistiram na compara
¢ao da situagao atual com a dos énos 70, Segundo eles, na década
passada o desafio era produzir, porque tudo gue a indlistria conse
guia produzir era vendido. Naquéla situagdo, a politica de pessoal
{admissDes, dispensas, remanejamentos) tinha como critéric ~ funda
mental a manutengdo da guantidade de mao-de-cbra necessaria a cum
prir os programas de produgao. Uma politica de contratagdoc pouco
criteriosa e a baiwa prioridade no aperfeigoamento do pessoal, que
se refletia na baixa qualidade do trabalho, eram compensados pela
alta taxa de rotatividade. A situacdo nos anos 80 se inverteu:com
a diminuicidc do mercado, o crescimento das empresas passou a depen
der da ampliagBo de suas fatias e da expansao das exportagdes, in
tengificando~se a competigao. Neste quadro, a busca da gualidade
tomou o lugar central na estratBgia empresarial. Bc nivel da mao-

l§/ Depoimento do gereﬁte da Area de RelagCes Industriais da Mon
tadora A.
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da«obra, isto se refletiu na reducac seletiva ﬁos efetivos,:"procu
rando-se conservar o5 trabalhadores com ‘mais experlencia, mais de
dicados e cuoperatives, e na busca de uma malor estabilidad& para

esta mao~de~obra,

Em termos de politica de saldrios, os dados de gue dispo
mos nAc permitem uma avaliagac tdo abrangente. ‘N3o pudemos confe
rir, por exempio, em gue nivel estdo os salarios pagcs pala indils
'tria automobilistica em relagao ao mercado.

O gue certamente mudou fol a ampliagio da capacidade dos
mataluxgiccs baxganharem salidrios acima dos Indices de variaqao
da_inflagdo. . Entre 1980 e 1983,tedos os salarios de todas as  ca
tegorias da. montadora B aumentaram mals do que o INPC {CNRH, 1986).
Entre abril de 1983 a abril de: 1984, ne entanto, a variagao dos sa
i&rios fol inferior & do INPC, como decorrencia da politica'} de
ajuste.e:arxaahg salarial entdo praticada pelo governo. |

Quanto a0s efeitas da AME sobre OS salarios,_as mudangas

BAO menos. evidentes. Mas exiatem.

hs empresas pesquisaﬂas naa criaram qualquer ﬁiferenciaﬂ

cao formal de salBrios. para os trabalhaderes dasg linhas AME,_wélas
ndo alteraram at@ agui suas estruturas salarxais como decarrencza

da automagao.

Rac obatante, no €aso da montadora A encontramos" uma

sutil diferenciaqao real, resultante do sistema de recrutamento in

terno adotadso para as novag linhas.

16/ Excluldos, & claro, 08 Cargos recém-criados. E importante no
tar gue © caxgoﬂchave de eﬂgtrkﬂsta-eletranico foi posicionado
num dos graus mals elevados da estrutura 5alar1al da empresa B,
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A éstrutura de cargos e salfirios do pessoal horista da
Montadora A segue uma divisao em 8 grupos, ao longe dos quais sdo
distribuldas as diversas categorias, conforme o exemplo do quadro
VII. Dentro de cada grupo hd progressde horizontal, englobando
graus salariais gue principiam no aprendiz e terminam no oficial.
Ainda a nivel horizontal hd o grau de 1ider, superior ao de afi
cial, a gue 85 ascendem os trabalhadores a caminhe da chefia.

Como nac ha faixas salariais especiais para os operarios
da linha MAME, a malor parte do pesscal da produgso se encontravano
grupe 4, como nas demais linhasg,

He entanto, isto na&o impedia gue os saldrios médlos nes
ta lipha fossem ligeiramente superiores. Segrindc o critérioc de
recrutamento interno, tanto o pessoal de produgao como de manuten-
¢30 na nova linha foi escolhido majoritariamente entre aqueles que
g& encontravam no grau mais alto, horizontalmente, de sua respec

tiva categoria. Por isto o saladrio médio dos ponteadores e solda
dores da Brea automatizada era cerca de 5% superior ao salirio né
" dio de um ponteador mdvel comum {para todas as linhas}, gue esta
va perto dos Cr$820.000 em novernbro de 1984.;Z/Nas linhas axwemﬁé
nais,boa parte doe operfriocs do grupo 4 ainda estava nos estaglos  ini
ciais da progressac horizontal,

Vale lembrar gue a busca de trabalhadores do topo de
suas respectivas ¢ategorias, e portanto melhor remunerados que a
média, fol a estratégia escolhida pela empresa A para atender suas
exigéncias de confiahilidade e cooperagaoc.

Sequndo o chefe da segao da nova linha,deveria haver diferen~
clagio salérial formal para o pessoal da Area automatizada, se
eles tambBm tivessem uma maicr.qualificagﬁo, isto &, se fossem ope
rérios preparados para prestar o5 primelros socorres em caso de pa
ne nos eguipamentos. No entanto:

-LZ/ Sequndo infcrmaq&es daiDiviséo de Pesscal da Bmpresa A.
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CENTRATC DA ESCALA SALARIAL DA MONTADORA'A; _'”

GRUPC

¢ aTEGOURTA

SALARIO MENSAL DOS
OFICTALS (240 HORAS)

" EM Cr$ (NOVEMBRO/84)

B.

g

Priticos/Zeladoria/

-Bbastecedores

Pentéador de estacionaria
Trabalhadores da mantagem
final .

Ponteador de ponteadeira

. Mdvel/Boldador

Trabalhador em manutengac
hidraulica :

Trahalhadmr em manutengio
mecanica

Trabalhador em manutengdo
eletxica/?eitores de Erodugao |

Faltores da manntengao hi-

drauviica e elétrica; Eletri
cistas Eletrdnicos e Eletrl

¢istas Especializados.

Ferramenteiros/Feitores de-
FerramEntaria

409.680
810.000% a/

868.800 -

1.200. ooaa/

1. 300 000 {aletricista
. de azmrﬂo}

1.689.600 (ferramentei
S

PQNIE: & tabela foi construida com informagdes da Bivis3o de Pessoal ' "mlg_

‘mentadas com dados das entrevistas,

NOTA:. 8/ — Trata-se de zemuneraqao média da cateqoxia e ndo da remneragio do
oficial. O nivel do oficial corresporde & mals alta faixa de prc
gressio horizontal no. respectlvo UG,

OBS. 1 1) ~ Para as.linhas em branco nio foi possivel obter a remuneragdo.

2) =~ Salivio-minims em novembro/B4: Cr$ 166.560
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“ﬁb atual estl3gic da automagao isto criaria problemas com
o restante da mdo-de-~cbra da segac; serlam poucos privi
legiados no meio de muitos. A solug3o, a meu ver, & ig
gar estas novas habilidades no lider, que j& ganha mais.
Mais quallficac¢dc para os operadores comuns 80 guando ©

nivel de automagado atinglr muitas prensas e muitos ro
bés.“lﬁf \

18/ Entrevista com o chefe de segao da linha AME da Empresa A.
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- CaplTULO 8
O PROCESSO DE' INOVACAC TECNOLOGICA B A POLITICA NA FABRICA:
*CGMISS&ES DE FABRICA % CCQ. '

8.1. A Politica dog Qerentes: Confianga e Envolvimento

As mudangas tecnoldgicas ,econdmicas & politicas. por que
esta passando a ind@stria automcbilistica refletem-se na  extensa
e profunda alterag@o das relagdes de poder entre as empresas.e oS
trabalhadores o seus Grgacs de representagao sindical. - |

A polirica ra f8brica nde fol modificada somente com rg
lagdo ao controle do processo de trabalho, como examinamos no capi
tulo 5. Na verdade, 0 gque parece astar em jogo sic as proprias
caracteristicas da luta entre capital e trabalho, 3 medida que a
mudanga na natureza das armas utilizadas estd deslocahdo gradaal
mente 0 eixo da luta para outro plano: o da disputa pela lideran-
ga no local de trabalho, pela conguista do apoio dos trabalhadores
a propostas conflitentes com relagdo 3 organizagio do cotidianc de
trabalho, :

Az mesmas forgas que determinaram as mudangas no padraoc
de uso do trabalho gue examinamos anteriormente tém atuado no sen
tido de levar as ger@ncias a repensarem sua estratdgia de relagdes
industriais. .

De um lado a busca do fator confianca, cordicionada pelos
requisitos gque acompanham a nova tecnologia e pelas novas exigén ~
cias do mercado. De outro, a pressdo permanente dos | arganismos
sindicais {comissbes de fibrica. e sindicatol, disgputande o poder
dentro da fabrica. com relagdc ds mails variadas questdes, Estes dois

Ve
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fatores favoreceram a difusio de uma "nova fiiosofia“i/de adminis
tragac de pessoal. Ela nio & ainda algo totalmente aceito e apoia
do nos diversos escaldes hierdrquicos das empresas, mas domina o
discurso de seus formuladores, os profissionais da area de rela

¢oes humanas:

"A politica de administragdc de pessoal da companhia es
td sofrendo mudangas, de 1980 para cid. HA uma preccupa~
¢ao com a gualidade da mao-de-~cbra no sentido amplo. Tal
vez fosse mals facll administrar uma m3o-de-cbra docil,
submissa e semi-analfabeta. A companhia tem uma politi
ca diferente. Por exemplo, ela fol a primeira a  discu
tir e instalar uma comissao de fibrica. HA uma preccupa
¢3o em melhorar a qualidade global e dal decorre a preo
cupagdo com a melhora da educagdo formal. A empresa sa
be que, 3 medida gue o pessoal adquire mals escolaridada,
ele se torna mais reivindicativo. Mas se eles sabem mails,
também vao saber mais o papel deles na fabrica, sua g
lagao com o conjunto da mdo-de-obra. VEo ter uma  visao
mais sistdmica."s/

As observagbes de outro executivo da mesma empresa aju
dam-nos a compreender toda a extensac da "nova filosofia":

1/ A bem da verdade, ndo se trata de nada novo ou meswo de algo restrito  ao

T setor automcbilistico. Desde que s japoneses desenvolveram COm SuCEsSS0 O
gsistema dos Clrculos de Controle de Qualidade, articmlade a uma politica
para a mag-de-cbra fundada em sua estsbilidade, as 1d8ias e instrumentos de
"administragao participativa™ tém se alastrado em todo o muxdo, inclusive
no Brasil, ainda que aqul sua salda das salas de aula dos curscs de adminis
tracao para a realidade das empresas seja bem recente, Ver a este  propd-
sito Fischer (1985) e Balerno {1985},

2/ Depoimento do Gerente de Educagdc e Treinamento da Montadora B.



235,

"A nova filosofia de relagdes trabalhistas tem come eixo
a confianga no homem. pois a confianga gera go@fianqa* A
empresa &eﬁe hﬁnmgﬁbam ¢ trabalhador, pg;gqetg@_espirita
‘gooperativo & o ponto mais importante para ela”. -

“"Este periadc de maiores .relvindicacoes, mais conflitos,mg
ihorou-o ralacionamento com as chefias, permxtindo a

existencia de um processc de negoaiagdo. O conflite £

. sglutar.

_Estes dapoimentos revelam que © objetivu dag peliticas
de recursos humanos praticadas hoje na industrla automobllistica &
o de peder contar com uma mao«de—ohra com um nlval mals ©  elevado

-

_de escaiaridade e que sega confiavel, isto € Jue tenha capacidada

= interasse para enfrentar as exigencias da Dperagao = manutenqao

ﬁos navos equipam&ntcs e interesse pela melhora do indice de  gua-
1idade das prcdutcs.: Esta tambem podesmr uma maneira de. tentar neyu
tralizar o] arescente podar do Sindicato dentro da fabrica. Para
tanto & necessaric egtabjlizar a. relagao de emprega 8 desenvolver

" novas formas de relacionamentc com os trabalhadores, que’. pASHAm pe
la aceitacio dos sindicatos e das comissdes, por um malﬁmr trata~
mentc dispensado pelas chefias aos ﬁ@erérios*eipela-ﬁmﬁaﬁﬁﬁﬁ@f de
programas especlficos de partivipacac {tipo £CQ} qpecﬁaméﬁmﬁs apad

de programas de envolvimento.

-0 gue analisaremos agora sAo as novas formas dé. relacio-
namento com os trabalhadores. e

mudanqa palpavel na disciplina da fabrica e nas rela
goea das trabalhadores com as chefias diretas foi sem ddvida i
resultado imediato do crescimento do poder de pressao dos. trabalha
ﬂores e, sobretudo, da implantaqao e atuagao de comissdes de’ fabri

ca autdnomas em ralaqac as ampresag.
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Até o final dos anos 70, os prdprios gerentes confirma -
ram haver muitc pouco interesse das montadoras em ouvir o Sindica
to e a posigac dos trabalhadores sobre os assuntos-chaves — sald
rios, promogdes, dispensas, etc.. No interior das empresas isto se
refletia no poder absoluto das chefias, que se distribuia em cas
cata para todos os nivels,

Como resultado, as injustigas e os abusos os maiz varia
dos faziam parte do cotidianc de trabalho, Cuvimos diversos exem
plos desses abusos,ndg apenas ditos pelos trabalhadores e seus
representantes, mas também relatados pelas gexénc;as imediatas - de
produgao e de gerentes da 8rea de relagoes industriais, Eles  se
‘referem & demissOes arbitrdrias, a transfer@ncias injustas, ao ne
potismo das baixas chefias na atribuigas das promoghes e &  utili
zagao de trabalhadores de certas ocupacoes em tarefas ndo condizen

tes CoOm as Mmesmas.

As greves desencadeadas a partir de 1978 e o crescimenfo
do poder organizade dos operfrios constitulram a primeira pressao
no sentido de obrigar as empresas a rever suas poiiticas de R.I.Is
to levou a que, no inicio dos anos 80, elas cedessem espago ass
trabalhadores e ao sindicato e reconhecessem a atuagasc e a estabi
lidade dos representantes das comissdes de fébrica, eleitos segup

3/

do estatuto por eles elaborados.—

A presenca fiscalizadora das comissOes de fabrica em to
dos os cantos das montadoras, nas palavras de um dos chefes de se
¢do entrevistados,"diminuiv o risco de as chefias cometerem injus
ticas, diminuiram as injustigas do autoritarismol i/ Efetivamente,

3/ Um excelente estudo sobre as comissdes de fibrica nas montado -
ras de automdveis foi realizado por Almeida e Aratdje (1983).

4/ E prossegue o entrevistado: "Hoje, atd para marcar férlas cole
tivas, a empresa tem gue negociar com a Comissac”
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diminuiun o poder dos peguenos chefes gue "se consideravanm donos
da empresa®™, cujos abusos, embora fossem prejudicials acs trabalha
dores e & produgao pelofmal-estar'que'causavam,Efugiam*cbmpietameg
te do:controle burocritico. As chefias “tém receio” ‘da a¢do fisca
Y zadora das comissdes de fibrica, 1% que os abusos 830 comunica-
dos por elas 3s geréncias de relagdes industriais e sac - exigidas

providéncias.

Da parte dos profissionais de RI, essas mudangas =~ foram
muito hem recebidas,; por tudo que significaramtem?terméscdeﬁvalgri
‘zagac de seu trabalho. 3a8'tamhém pelo que contribulram em termos
de efetivar algum tipe de controle ou-contenqéo:doiexéfﬁicia-&o po
der no interior da empresa. HA uma posi¢do consensual do  pessoal
desta ABrea no sentido de que nenhum sistema de controle social que
gueira conguistar a confiarca e a-cooperaQEO”dQS“emprégadﬁs* pede
subsistir num ambiente onde prevalece ¢ maisfpuEO’aﬂtafitarismc.

- Ndo ‘@ necessdriq fazer consideragdes sobre o que estas
mudangas significaram para os trabalhadores em termos de ‘ambien~
te de trabalho. B suficiente dizer que elas deram uma graﬁﬁe con
tribuigao no desenvelvimento do sentimento de dignidade ‘do ©- traba
lhadormf facilmente perceptivel nas conversas com eleg. o

Mas também algumas chefias, pelo menos aguelas com uma
concepgdo menos estreita das relacdes de trabalho, receberam bem a
"nova correlagdo de forgas" e enfatizaram sua importdncia para a
pro&utividada_g a-qga;idade dos produtos:

- "A maior organizagao e atuagao do Sindicato e da . Comis
sac de Fabrica n3o prejudicou a produglo. Ao contririo,
facilitou muito. Se por um lado vocé-tem que?@aers di

5/ A importancia do sentimento de dignidade dos trabalhadores jJa
fo1 tratada por Abramo (1983). L
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reltos do colaborador, por outro lado vocéd pode  ewigir
mals consciéncia profissional dele". S/

Como vimes} respensabilidade e consciléncia profissional

530 atributos essenclais nas novas linhas AME, onde se lida com
equipamentos caros e complexos e onde a qualkidade na produglo a
uma meta central. Nao & por outro motivo gue as empresas gelecio-
naram, para as novas linhas, mestres e feitores mais abertos & ne
gociagao com os trabalhadores e seus representantes:

"A guestao da disciplina mudou muito nos Gltimos 3 anoes,
quandc comegou a haver uma relagdo mais aberta entre su
bordinados e chefias. O operdrio nidc & escravo. A nova
linha jA comegou com mais respeito pelo funcionfrio por
parte de mestres e feitores e a empresa investiu mualte
para gque eles respeitem os funcionfirios. Sem pressio da
chefia, o trabalhador estd tomando amor pelo trabalho |,
conserva as maguinas e mantém limpo seu posto de traba
l1he guando pede."z/

Exagercs 3 parte, fol possivel perceber um relacionamen-
to no geral nao conflituoso entre as chefias diretas e os opera
rios entrevistados nas linhas AME de ambas as montadoras. A pres
880 continua existindo, mas ela ocorre em fungdo de objetivos dife
rentes e & exercida de modo diferente. HA conscifncia, por parte
das chefias, de gque um tratamento respeitoso & importante para con

seguir a cooperagao.

&/ Entrevista com o chefe de segao da linha AME da Montadora A. Eg
te mesmo entrevistado lembrou que ainda ha muitas chefias, no
entanto, gue nac pensam assim, gue est3o mudande sua atitude por
exigéncia da empresa mas gue “ne funde” continuam sendo linha-—
dura. Os setores de RI das montadoras tém desenvolvido progra-
m&s de treinamento gerenclal {os programas de "conscxentizaqao"}
com a finalidade de gquebrar esta resisté&ncia e levar as chefias

a se adaptar aes "novos tempos”

1/ BEntrevista com feltor da linha AME da Montadora A.
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05 operarlos das linhas AME recanhecam gque o tratamento
regcebido tem gido reapeitoso e raramente mencionam um episddio em
que qualquer disputa tenha se transformado em briga ou tenha 3eva
do. & punigao. '“Este feitor conversa com a gente na moraly 'se anu
es;cu.arpadq,_tudo bem, wou procurar corriglr meu erro. -Mas ¢ ou
tre (da linha convencional)} tratava a gente comao. cachorro, -al eu
quebrei o pau. Naguela linha havia muito mais pxcblemas dos  ope
rarios com a chefia® .8/

Ha wma mudanqa na natureza d4as exigancias gue fazem as
chefias das 1inhas AME, Enquanto nas linhas. cenvencianais o po
der da hierarquia visa i ritmagaa do trabalho 2 ac gumprimento das
metas de prmdugao am condiqoes de trabalho a&versas, nas linhasg
aatamatizaéas a’ preocupagao das chefias se divide entre a gualjda*
de dos prcdutos, O cuidado cOom 08 equipamentos e a questac da Vo=
lume de produqao que reaparece sempre que ocorre “dawntlma. 3/ Ceyp
tamente a pressao das chefias tambem esta presente para manter o8
ritmos de pro&uqac, sobretudo apos ocorrerem paradas longas, Mas
a ritmacac introduzida pelas maquinas eliminou em grande parte os
motivqszd&sta,p:&ss&o},emf&amparaq&a com a8 linhas convencionals,
Cemmséi:em_qs_@eitqgeg,nas linhas MME nao & necessdrioc.a . supervi-
sao "chqugﬁcgrpp“,.que gera muitos conflitos.

. Te&as estas modificagoes nos padrdes de exercicio da
chefia pcdem, Een duvida, ser explicadas como conseqﬁencia da al
teraqao das relagoes de poder na empresa, eanquistaﬂa,pelas - traba
lhadores através do crescimento de suas formas de pressao e orga-
nizacao. A camplexidade da guestio, ne entantn,_rgpgusa n0f] fato
de"éﬁé'ﬁaﬁbéﬁ sE0 mudangas importantes para a-im?iéhﬁﬁ@%éidea uma
politiﬁa de - rﬂlagaes industriais que cada vez wals se. orieﬁta pela
busca_dq:envclglmento. A prcduqaa baseada en equipamentos mais

8/ Entr&vista com operdrio da linha AME da Montadora A,

3/ por outro lado, estes s3o os motivos mails frequentes paxa o8
conflitos e tensGes existentes. nas novas linhas,
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fragels, caros e cemplicados e as exigéneias de gualidade do merx
cado té&m levado as montadoras a valorizar os atributos da responsa
bilidade e do espirito cooperativo., Evidentemente tais qualidades
s& podem crescer num ambiente onde haja um minimo de garantia de

emprego e um tratamento respeitoso.

Para acentuar esta dimensao das politicas de recurscs hu
manos, as empresas tém desenvolvido programas explicitamente volta
dos para O envolvimento, ™2/ implantacic destes programas ndo es
£3 especificamente  vinculada & difusdo da AME, mas seus resulta -
dos contribuem para gue a mdo-de-chra desenvolva os noves atribu-

tos exigidos pelas gerénclas, condicicnades pela nova tecnologia.

Apenas em uma das montadoras, das duas pesquisadas, .
programa de envelvimento foi realmente implantado. Na outra - oS
trabalhadores o rechagaram completamente, ironizando a "japoniza -
cac" das relagbes de trabalho na empresa.

Na montadora em gue vingou, © programa assumiu a forma

de Clreculos de Controle déhQualiaade - CCQ.li/
‘ zidos j& em 1971,sequindo modelo e instrugoes de consultores Japo
neses. Conforme dados do coordenador geral do programa, confirma-
dos pelo departamento de pessoal, havia cerca de 4530 circulos atu

Eles foram introdu-

antes na empresa, no momento da pesquisa, com uma nedia de 7 pag

ticipantes por grupo.

19/ Estes programas recebem nomes diferentes em empresas e palses
diferentes. Circulos de Controle de Qualidade & o mais comum,

mas hi outros nomes: "Quality of Work Life® e "Employee Envol
vement", nos EUA, "Trabalho Participativo™,no Brasil, etc..

11/ Um estude em maior profundi dade dos CCQ pode ser encontrado em
Salerno {1983).
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0s grupos se distribuiam por todos os setores da produ
gao, manutengao e administxaqac, com uma malor aoncentragao ‘nos se
tores de ccntrole de’ qaalidade A coordenacgdoc do’ programa estd 1o
caiizada na Diretoria ‘de Controle de Qualidade, mas’ ‘hA Um interes-
se direto do presidente da companhia em seu desenvolvimentm.

Uma caracteristica marcante dos CCQ nesta empresa & sua
vinculaqao 3 hiérarquia. ”65 §éreﬁtes e as chefias intermediirias
tém um papei de coordenagao ¢ assessoria aocs lideres dos- grupoupmo
priamente ditos. 05 grupcs sao crganizados na base, isto &, 08
participamtes saa os operarios e os funcionfrios administrativos 2
tecniccs, mas a lideranga do ¢eq normaimente cabe & chefla imadia
ta} ne’ caso da prmdugao, ‘abs feitoreés e aos mestres. Hos T termos
do comréenador do programa, "ns CCO devem resolver problemas Qom
o chefe e nao contra o chefe & por iato, normalmente, o lldar do
CCQ é o 1ider real do grupo. o S

A prépria constituigdo dos CCQ parte da inlciativa =~ das
ch&fias,_ Nao ha nerhuma norma escrita que ebrigue ag chefias a
se engajarem nb grograma, mas todos sabem que a empresa espera que
ista ocorra e que tal engajamento & um elemanto importante na ava
liaqao de seu desempenho. O3 feitcres, por sua v&z, prceuram reu
nir no grupo aqueles operarios mais preximos, mais identificados
com eles.f Mas muitas vezes convocam os operarios A participagam
utilizando sua autoridade. o

Esta identificagdo com a estrutura de poder da empresa
ajuda a explicar o fato de existirem tantos CCQ disseminados em
t0603 os 5etares.lg/ Mas tambem g0 ponte de fragilldade do progra
ma. Os trabalhadcres e as chefias mais autcnomas, que_nac assyu

12/ Na ala de armagdo onde se realizou a pesquisa hd aproximada -
mente uns 10 grupos incorporando cerca de 10% dos horistas
sequndo estimativas do representante da Comissao de Fabrica.
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mem o programa, ldentificam-no claramente como uma coisa do inte
resse da empresa & nao dos empregados. Nenhum dos operérios d;
produgaoc entrevistados participava dos CCQ, mas todos consideraram
0 programa como "coisa da chefia”. Alguns deles afirmaram gque a
participagac nos grupos & coisa dos "“pelegos™ dagueles gue "jogam
no time da empresa®. O fato de a organizagdo dog grupos passar
pelo poder das chefias &, portanto, um limite muito claro aos ob
jetivos de envolvimento do programa. -

08 grupos se relinem semanalmente durante 1 hora tirada
da 4ornada de trabalho. Sua atividade consiste em utilizar técni
cas de resolug@o de problemas para apresentar sugestOes de  mudan
cas gue impliguem melhoras na qualidade dos produtos, economia de
material e tempo de mio-de~cbra,decorrente de alteragdes na  orgya
nizagan do trabalho,e aperfelcoamento das condigles e da seguran
¢a no trabalho. Quando & apresentada uma sugestdo que traga ecg
nomias para a empresa e esta & aprovada, o grupo recebe um prémio
em dinhelro, proporcional 3 economia obtida. A distribuiqdo de
prémics & um ponto fundamental para explicar o relative SUCEERO
do programa, guando medido em termos de nimero de pessoas envolyi-
dag,

Bm nossas conversas com operdrios e feltores percebemos
gque, a nivel dos resultados, os CCQ funcicopnam como um instrumento
de racionalizacac da organizacao do trabalho, bastante lucrative

pelo que acarreta em termos de economia de material e, scobretuto ,
de trabalho. Todos os entrevistados na produgao nesta empresa afir
maram gue a malor parte dos proiétos sdo veltados para a diminui -
cho do tempo de trabalho, acarretando muitas vezes a eliminagao de
13 atribulcdo de prémios & um forte estimu-

pogtos de trabalho.

13/ Nas palavras de um dos feitores: "Eu acho gue o CCQ tira empre
7 go porque procura eliminar um trabalhador em cada dois, princi
palmente em postos de trabalho em gue 2 trabalham.”
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1o a projetos deste tipo: "0 CCQ sb beneficia a empresa. 0. . chefe
do grupo 43 sugestoes visando o prémlo, mas acaba sacrificande a
maoc-de~chra”.,  Quira parcela significativa dos prajetcs;esté; rela
cicnada. com a qualidade dos produtos, seja pela modificagao.. nos
priprios produtos, seja pela melhora na forma de executar o . traba
iho, '

0 gque move os CCQ, a matériarprima necesséria3par§:a ene
cucio 4ps projetos, & o conhecimento que 05 operarios tém da produ
¢lo. O representante da Comissao de FPibrica expressa muito bem es

ta gquestao:.

"0 gue a gente vE & gue 0S caras propoem pava-a . empresa
gualidade e redugdc dos tempos. O cara mexe NO - eSQuema
de trabalhe montado. As vezes a prépria chefia ndo estd
vendo aguilo ali.  Entao o trabalhado:;queaesﬁé;a;i todo
- dia, ele estd olhando aguilo ali, ele fica iludide. com
‘@ negdeio de ganhar dinheiro, entﬁc.cemeqa:a:imaginarcqa
. sas.e até sugerir modificagoes no:esqugma,de,ﬁxabalho.Ai
.o cara fica imaéinandn: —Ah, 8 S5€ eu tiraxgistoﬁadaqui
¢ botar mals para éé, trazer as colsas mals pﬁa:::perto?
Ah, mas deu certo, olha ai! - Al faz a axpeéiéncia &
. paw na miquina.  N¥o fim, voecd vai ver, o cara estd fa
. zendo ¢ trabalho de 2 ou 3 caras”.

. Aguil. introduzimes um terceiro fatcr-expiicahiﬁoghaiém da
oferta de prémios e da vinculagao com a hierarguia, gue diz . res-
peito & natureza dos CﬂQ_e-esté.re}acionadg_co&;a;ques?&p;ﬁ&gggzgl
vimento, - colocada anteriormente, A_opcttunidadagdéyggﬁypuﬁﬁk» uti
lizar seus conhecimentos e vé-los aplicados no seu. préprio trabalhe
€& um atrativo, em sl mesma, para os operarios, & medida-que nexe
com seu orgulho pessoal, reforgando sua auto“estima "0 coordena
dor geral 4o programa de CCQ coloca iste de uma farma clarzsszma .
que dispensa explicagdes:’ B
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"0.C0Q & uma forma ideal de administrar os conflitos.Ele
provoca o desenvolvimento e o auto-crescimento do apera
rio, que passa a entender melhor a empresa.

Através do CCR a empresa'deixa de ser um mistério  para
© trabalhador. Ele permite uma visdo mais ampla e inte
grada do processo de trabalhc. E uma forma de gestdo par
ticipativa. '

0 maior inimigo do CCG & o taylorismo, o enfogue .negaté
vista com relagdc ac funcionfrio, tipico perfil de ima
turidade que o chefe tem de seus funclondrios. 0 CCQ con
vence o chefe de que o funciondrio nao & alienado . e bur
ro, mas criativo, que ele tem potencial mas nac pode de
senvolvé~lo,

0 que realmente motiva os funciondrios no CCQ é o desen
volvimento do potencial da pessoa, € a dignidade™.

Programas de envolvimento coma o €CCQ ajudam a disseminar
a cultura organizacional,ddsenvolvendo a avto-estima dos emprega -
dos e colaborando para conguistar seu interesse e confilanga.

A importincia disto pode ger melhor sentida em palses
onde a AME estd mais difundida e onde a cultura organizacional re
netra com maior facilidade. Numa das fibricas mais automatizadas
de Petroit, de uma das grandes montadorag americanas, a reprasen
tagio local da United Auto-Workers apdia o programa "(uality of
vork Life", voltado para a "gualidade global". A representagaosin
dical edita um boletim juntamente com a geréncia da fibrica, onde
o grande assunto em tela & a gualidade dos produtos e a competiti-
vidade da empresa. Vejamos como o boletim registra e estimula =&
capacidade dos trabalhadores de usarem sua inteligénecia e evitarem
prejulzos para a empresa, numa f3brica com alta concentragao de
BME:
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- "Ha uma dupla de pessdas das quais todos nds podemos £i
car orgulhosos ... Gloria Swift e John Weiner  {fotogra
 fia abaixo) economizaram para a nossa fabrica um conside
- ravel “dowtime", gragas a suas rapidas intervengdes du
rante dois incidentes separados. Gloria observou um cap
rinho transportador de estruturas trasélras guebrar e
cair da linha de estruturas traseiras.  Por ter  parali
- sado a linha para limpar a area, uma parada mais  séria
- fol evitada, John, que trabalha ruma "transfer-line” de

. ‘uginagem, -observou um eixo rachads puma unidade de carre
'gaménto,“duranta*sua operagac. - Pcr-ter'paradd o “conve
“gor® e alertado a manutengaoc, ele previmin uma maior
paralisacado da fabrica. Nossos agradecimentos a  estes
dois enmpregados, por sua atengdo € interesse por nossa
fabrica. '3/ - |

L ... No caso da montadera brasileira, © coordenador do programa de
CCQ consiﬁera que, embora eles sejam extremamente lucrativos e ie
vem a melhsria da qualidade, ] melhor saa o8 rasultados naa men~
auraveis, & a boa vantade& & COOPEYACRO & a conscidneia de quallw

dader.

. Se os sistemas de organizagac do trabalho_ baseadas no
taylmxismo sa Qrientam para a aprepriagaa ao corpoe do . trabalhador,
as.espx;ﬁegias__e_prngamas de envolvimento buscam;se_gppapziar de
sua "alna’. SEIERRCRE st _ : TR EREEEE

Obviamente nao & razoavel gquerer as duas coisas as  mes
no . tempo. - 0. sucesse dos programas de envolvimento parecen - pressu
poY nmxggau:aqéngado de.automag5or com_a-Liberta@éa.dasg.gpezérica
da escravidac ac postc de trabalho da linha mecan;zaﬁa,;_ﬁgs;e sen

14/ YFiero Facts, News Letter” - UAW - Fiero Plant -~ Julhn de 1984,
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tido, a situagao encontrada nas montadoras brasileiras mostra uma
contradigac: sen interesse em conguistar a confianga e ¢ interes
se¢ dos trabalhadores entra em conflito com a manutengdc da  linha
fordista como sistema de controle técnico do trabalha.lé/

No entanto, as empresas parecem apostar nas estratégias
de epvolvimento come wma maneira de fazer frente d progressiva

ampliacdc do poder do sindicato ne interior das fabricas.

8.2, & Politica dos Trabalhadores: Resposta Operdria A Automacio

Como tém reagido os operdrios as novidades implantadas
pela geréncia nas fabricas? Como percebem as iniciativas da dire
¢ho de ampliar seu controle, seja aproveitando-se da introdugdo da
nova tecnologia, seja atravé@s das politicas de envolvimento? Quals
830, afinal, as reagSes dos trabalhadores e dos Orgacs de represen
tagdo sindical frente aocs efeitos da AME para a utilizagho do tra
balho? ' '

Btilizando o mesmo critério adotado por Sousa {(CHRH ;
1985 e 1986}, optamos por tratar a guestao nos seus diversos pla
nos, procurandc distinguir a reagao individual da coletiva & os pa
péis iggecificos cumpridos pelas comisstes de f@brica e pelo sindi
catd, T

Individualmente, a reagao dos trabalhadores 3 AME se di
vide entre posturas contraditdrias.

15/ Agradego a Tom Hewitt por me ter chamado a atengao para  este
ponto.

16/ Uma parte das informagoes agui utilizadas foram anteriormente

™ elaboradase analisadas por minha colega Naiy Heloisa Bicalho de
Sousa e constam dos relatdrios preparados para o CNRE (198% e
1%86)., Em boa medida minha an3lise se bascia na sua. Alénm da
atuagac das comisstGes de fabrica das montadoras A'e B, a ana-
lise também foz referéncia 3 agac do sindicato ao qual  estao
filiados os trabalhadores dessas montadoras.
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A maior preocupaqaa &os operarias, sua graﬁde ansiedads
_principalmente no momento em gue 05 novoes equipamentos cbmegaram a
ser instaladas, esteve relacionada com o medo de. peréex o emprego
.(Cﬁnﬂg 1986 Ppég. 186} Neste periodc foi muito forte a beata*ia
& resp&ito de demisssﬁes decorrentes da entrada em.aperagaa das
maqninas automatizada$ O receio com a redugaa das oportunidades
futuras de trabalho permanece e sentmﬂento marcante.L o

No eﬁtaﬁﬁo,'como a incorporagao da Aﬁﬂ.foi.éfa&ﬁﬁi enio
1mpliceu em nenhuma suhstituiqao massiva de trabalhadores, . leto
permitiu qu& 08 0perarics ‘ficassem mails relaxados e apren&assem a
encarar a:gonyivencia ccm_ps_robas € outras maqu;nas.

_ Tanto asg gerancias CORT 08 operaries das duas mantadwras
convergiram no santido de. afirmar & boa vontada das - txabalbaﬁx&s
com r&lagao as linhas AMB .. Como ja v1mos, a maior leveza e faﬂill
'dade 4o trabalho, diminuindo sua pericu1051dade,_tem pegadm maito
para que a avaliagac do txabalho nas novas condigoes seja pa%iti
va. O gue nao impede gue muitos tenham reclamadm veementemante da

intensificagao do. trabalho.

Fara os representantes das comiasoes de fabrica, mals PO
litizados, muitas vezes o gue ocorre & nma certa atragaa dcs traba
thadores gelos noVOs equipamentos e pelo novo status. de’ txabalhar

na linha mais importante da empresa.

0 fato & gue nao fol registrado nenhum_tipq:dg agao  de
sabotagem acs novos equipamentos (CNRH, 1985 e 1986} nas mentado
ras, apesar das ameagas de desemprego gue pairavam no ar.,

Com o tempo, notou-se que as questﬁes ligaaééiéo proces
80 de automagao deixaram ae constar das pxioridadea nas cbﬁ#ersas
cotidianas dos eperarios. Nzo & assunto e realmente esteia
preocupando multo, apesar dos esforgos das comissoes de f fébrica
para. divulgar informagoes a réspeite. Isto nao. siqnifica que nao
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estejam conscientes das mudangas em andamento. Ro contrario, o8
operarios tém um razofvel grau de clareza quanto as implicagoes fu
turas cda AME:

"A tecnologia vai abrindo emprego para uns e cortando pa
ra outros e quem tiver estudado para operar estes novos
equipamentos pode ter proveito. O resto vali fiear na

guela: ou na roga, ou de ambulante.“lzf

As comisstes de fibrica apresentam uma postura de acel
tagao critica do processo de inovagdo tecnoldgica (ONRH, 1986):

"NOs temos que conviver com a automagao porgue nido pode
mos ser contra ¢ avango tecnoldgico. NBs seremos contra
a automagac em todos os niveis e setores a partir do mo
mentc em que ela venha em prejulzo dos trabalhadores, tan
to no sentido de demiss3do quanto da ilmpossibilidade de
admitir novos trabalha&ares.lg/

Em ambas as empresas, as comissOes tém um papel fundamen
tal de chamar a atengao, dar o alerta junto acs trabalhadores quan
teo aos possiveis efeitos scciais negativos do processo de inovacio
tecnoldgica. Sua estratégia & esclarecer os trabalhadores e pre
parar o terrenc para uma agao de mobllizagdo no future, se. necessd
ria. Seu objetivo & de que os trabalhadores venham a ter partici-
pagac no processo, algum grau de controle sobre o gque a nova tecne
logia val provocar na fibrica {CNRH, 1986, pig. 199).

17/ BEntrevista com operdrio de produgde da Montadora A.

18/ Depoimento de representante da Comissdo de Fibrica da Montadg
ra B.
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" As bomissdes t8m conscilncia de que o processc de auto
magdo estd articulade ‘ao langamento de programas de envolvimento,
que favorecem a criagic do "ambiente® necessirio av melhor funcip
namento do novo sistema de producgdc. No entanto, tém sentido 43
ficuldades em definir uma politica eficaz para fazer frente, por
exemplo, dos Clrcules de Controle de Qualidade. Apesar de sua di
ﬁulgagécfde criticas ao programa, isto nao tem se revelado sufli
clente para evitar ‘a participagho dos operdrios nos circulos.

Nc periodo de implantagao dos novos autamatzsmcs na non
tadora B, a comissaa de fabrica teve um papel importante na f nego
ciagao e acempanhamento do retreinamentc e transferéncia dos operd
rios daslocados {foi, por exemplo, © caso na pintura e na usinagen) .

- Uma das questdes a que atribulamos grande importdncia no
inieio de noessa pesquisa, era a dos possiveis efeitos da AME scbre
a capacidade de os trabalhadores realizarem greves ou outros tipos
de ‘mobilizagBes coletivas, Isto porque a literatura internacional
(Shaiken, 1980) registrava que a nova onda'de‘autbmagéofpcaeria es
tar minando os instrumentos de resisténcia ccletiva da classe ope

riaria nos Faisas onde ‘sua difusio era maior. '

ﬁas fabricas ‘pesquisadas, no entantc, houve: quase Looouna
nimidade entre gperdrios e chefias intermediarias quants &.-oidédla
de que a AME n3o tinha ameagado e nem iriazameaqar;a;capacida&e de
pressao coletiva dos trabalhadores, Na opinido de alguns - infor-
mantes, istc nao era apenas decorréncia do baixo grau de. - -difusdo
dog novos;&utomatismc$, mag da prﬁpria'natureza-da¢nova . o tecnolo
gia, Alguns fafam bastante enfitices: '

"A automagao nao diminui a pressac operaria. No  momento,
a lipha ndo & toda automatizada, depende do traballe ma
nual de gubmontagem, Futuramente, mesmo quande ~estiver
”totalmente automatizada, havera depend&ncia de . oﬁérador
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ou de pessoas que suprem as méquinas.lgf
Vejamos agora como as implicagoes da nova techalagia' pa
ra ¢ trabalho t8m se refletido nas demandas sindicais.

2s comissOes de fabrica e o sindicato tém centrado sua
luta, nos Oltimos anos,na questdc do desemprego. Fsta alifis & uma
énfase que antecede o infcio da difusde da AME na indistria  auto
mobilistica brasileira.

A luta pela estabilldade no emprego, central no auge da
crise, cedeu sua prioridade nos filtimos anos & disputa pela redu
¢3o da jornada de trabalho. Houve muitas greves e operagoes-tarta
rugas .a época dos filtimos acordos coletivos (1984 e 198%5) que
tiveram como eixo central a redugdo da jornada de trabalho.  Esgta
tem sido uma reivindicagao ampla, de guase todos os metaliirgicos
de Sac Paulo. Os virios sindicatos tém desenvolvide _estratBgias
comuns de atuagdo guanto & questdo.

0 resultado dastéhmobilizagéc tem side muito expressivo.
No 29 semestre de 1985, mais de 123 Q00 trabalhadores metallirgicos da
Grande 830 Paulo, representando cerca de 23% do total de sua base

na regizo, 34 haviam sido beneficiados com a reducao da jornada de
20/

trabalho. " Mais de 226 empregas haviam firmado acordos prevendo
jornadas gue varlavam entre 37 horas e 30 minutos a 46 horas e

40 minutos. Cerca de 60 000 trabalhadores do setor de  autopegas
das bases de Sac Bernardo, Diadema e Sante André foram beneficia -
dos com a redugas da jornada para 44 horas semanais, at@ margo de

1987, em 3 etapas.

1%/ Depoimento de um ponteador da linha AME da Montadora B, OQutre  operdrio
chamou a atengao para a nova pms;gao estratégica da manutanqaan "Os  traba
Ihadores param mals facil, Sem mecanicos e eletricistas, as méquinas acio
nadas clandestinamente podem ser danificadas e, em caso de gqreve, nao ha
quem culde delas.”

20/ Ver Gazeta Mercantil, 15/08/85.
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Bsta & uma luta estratdgica para gue os trabalhadores pog
sam enfrentar alguns dos efeitos da AME,

' $ua importincia pode ser avallada pelo gue ocorreu ruma
montadora de autombveis de $8o paulo, em 1985. Ao mesmo tempo
que ela assincu um accrdo reduzindo a 3crnada de trabalho, ariou
um 3? turﬁo nos setexes mais estrangulaﬁos, passando a Qgerar 24

hoxas por diazlf

A reduqao da jornada de ‘trabalho 8 ﬁuglamente importan~
te, ﬂe am la&a, ela cantxibui para contarrestax & tendencia da
nova tecnalogia gara diminuir o dinamismo da expansao ao emprego
De autro, ela representa nma maneira de dividir ccm os trabalhado»
res os ganhos &e produtividade.

Outra 1uta impcrtante,'esta explicitamente vinculada pe
los trabalhadores da industria automabllistica a AME, refere-se a
antecipagac das informagoes sobre oS planos de autamagao das empre

888,

_ o 05 sindicalistas poYr nos entrevistadas afirmaram que 58

tcmaram canhecimenta da introﬂugaa dos’ navos autamatismcs d&§oia
que ela 3a se havia efativada._ Em sua opiniao, saberjd’ “' ‘planos
das empre as cam antecipagaa & uma questa@ chave @ara'pr_parar uma
estrategia de negcciagao efiaaz, que evite custos negativos paraos
trabalhadﬂreﬁL

Em fungao disto, a comunicagao antecipada_ dos planom de
automagao & um dos pontos de destaque  no elenco de itens rela

23/ Gazeta Mercantil, 15/08/B5. A redugio, para os horistas, foi
de: 47 horas e 30 minuktos para 43 horas e 30 minutos.para  OS
trabalhadores que trabalhassem am 3 turnes,e para 46 horas e 20
minutos para os demais.



52,

cionados ds novas tecnologiag  qgue o Sindicato incorporou a sua
pauta de reivindicagdes.

Apresentadc anuvalmente desde 1983, este elenco tem com
preendlido az seguintes demandas:
~ Comunicagdo antecipada de 6 meses, ao Sindicato e a
Representagac dos trabalhadores na empresa, dos planos
de Ilnovagao tecncldgica;

- obrigagac das empresas de negociar um plano de introdu-
¢ao das inovagBes tecnoldgicas que vise a preservar o
nivel de emprego e reciclar os trabalhadores;

- garantia de emprego e saldrios durante o periodo emgue
a5 partes estiverem discutindo o8 procedimentos a ado
tar:

- distribuicdo dos ganhos de produtividade entre todosos
trabalhadores. )

NEo obstante, a entidade patronal que representa as em
presas nas negociagdes tem sistematicamente se recusado a aceitar
a inclusac destas demandas nas pautas de negocliagao. Os argumen
tos dos empresfrios variam entre nio estarem os trabalhadores pre
parados para discutir um assunto "complexo”, até a falta de senti
do de discutir "uma coisa gue ainda nio existe" (ndo a AME, mas

as suas implicagdes sociais).

Ac gue tudo indica, algumas empresas eskio dispostas a
negoclar acordos em separado com o3 trabalhadores. Pelo menos uma
das montadoras da nossa pesguisa jA acordou com a respectiva comis
sao de fibrica o direito de esta ser informada dos planos futuros

de automagao e negoclar as condigOes de sua implantagao,
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BEstas tém sido as prioridades das reiuindicagees dos mg
talurgicos paulistas, ‘entre eles 035 da industria automobiiistica,
a propdsito das implicagoes sociais da nova tacnologia¢ Mag & tam
bém impartaﬂte saber por gue outras reivinaicaqoes, alam das rela
cionadas com emprego e salarios, nao tém recebido a mesma priorida
de.

Segundo um dos execiutivos da montadora B, "tanto a (o
missio de FaAbrica como o Sindicato nac estao degpertos para gues
toes complementares, como a monotonia, © desgaste visual, a des

qualificagao, etc.”.

Quanta a ausencia de enfase na . questao da desqualificg
gaa, ist& deverla merecaeyr uma investigaqaa mals pxofunda. Ho caso
da industzia automobilistica, COmO vimcs,'a desqualificagae tem
atingido principalmente o coletivo de trabalhadores semi-quallfica
dos, gue ndc tém uma tradigde de valorizagao de seu oficio~™ ! Mas
o gque dizer a propdsito dos oficiais ﬁecﬁhicos-dé'outras.immmtrias;
cujas habilidades desenvolvidas com a experiéncia estdo sendo subs
tituldas pelas MFCR? '

‘H&, no entanto, outro aspecto a ser examinado. Ao anali
sar a reagac dow operirios da indlistria automobilistica inglesa 4
aME;”Jéhh:Hﬁmphreygﬁf“salienta gque eles tém’tratddb”as*éﬁéétﬁes da
nova tecnolOQia com ay hesmas defesas gue utrilizam 'para negociar
itens relacionados tom segiranca,’ 1ntensxﬁade e ritmo do +trabalho,
ete,. Um bom exemple destas defesas & © - direito = gue tém os
“Ehopstawards“ de conhecer ¢s resultades da cronometragem do traba
the & dé contesti-1o,  Uma vez estabelecido o acordo em torno da
crenomatragem;-gs trabalhadores tém o direito de conhecenlé; para

saber-d*qﬂe pddé ser exigido deles.

2 Tedneto  Podrigues {1970, pp. 59-65), pesquisando as acvitudes dos operdrios
NUMA erpresa automchilistica de S3e Paulo, constatou que, enguanto cs  opg
ririos qualificados {(ferramenteiros) demonstravam um sentimento de  aprego
pela natureza do seu trabalho, os semi-gualificados, em sud maloria, admi
tiam que trocariam sua profissdo por um trabaltho em escritdrio. .

23/ Palestra realizada no DIEESE, em agosto de 1985, em semindric promovido pe
1o CEDEC a respeito dos lmpactos da AE para oS trabalhadores.
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N£ indiistria automobilistica brasileira, no entanto, embo
ra os operdrlios tenham avangado muito no controle e limitagac de
certas politicas de pessoal, a questdo da organizagio do trabalto ain
da permanece longe de sua influénciazij Isto pode explicar poT
que, apesar da maior subordinagio e da intensificagdc do trabalho
trazidas pela AME (bastante evidenciadas no capitule 3), nac sux
giram reivindicagoes dos sindicatos relacionadas 3 natureza do
trabalho na nova linha,d limitagao do tempo dos trabalhos mondto
nos, d determinagac 4o ritmo de trabalho, etc.. Isto também  pode
explicar por que,segundo Humphrey, na filial brasileira da montado
ra B a intensidade do trabalho & bem maior do gue na filial estran
gelra que ele pesquisou. ‘

Gostariamos de finalizar chamando a atengao para a impor
tincia da abertura da negoclagio entre trabalhadores e patrfes a
yrespeito dos planos de inovagdo tecnoldgica. Import@ncia para o
bem~estar dos trabalhadores e importancia para a viabilizagsdo da

nodernizagao industrial.

O dois princiﬁéis interesses em jogo no processo de ing
vagao tecnolfgica sao o aumento da prddutividade e da competlti
vidade, do lado das empresas, e O emprego e a qualidade de vida
ne trabalho, do lade dos trabalhadores,

A questdo da modernizagao industrial e do progresse tec
noldgico nac pode ser vista apenas sob a dtica da lucratividade e
da concorréncia entre 0% capitais, e tampouco pode ser reduzida 3s
avaliagaes macro-econdmicas, mesme gque estas levem em consideragéo

o emprego.

HE uma guestdo social en 090 que esperamos ter ficado

clara ac longo deste trabalho, HA pesscas cujas condigdes de exis
té@neia estido sendo afetadas, HE ou poderd haver empregos ameaga-

24/ Apesar de que as conquistas relacionadas com a limitacao das
horas-extras e da jornada de trabalho tém reflexos sobre a
organizagao do trabalho. : :



dos, valore3 profissionals gerdzdos, acidentes de trabalho inespe-
raéos. Os empreqos futuros SBrag diferentes, as perspectivas de
aubsistencia da proxima geraqaa de trabalhadures, radicalmente ne
dificadasa_ E necessaria preparar e Lranalhaﬁarea qua iraa operar
oy manter a5 NDOVAs maquinas que, come vimos, cantinuam a depender
do txabalhc._ Esta adaptagao nao se fara espcntaneamente._E prova
vel que muitos dos novos empregos criados exijam qualifxca;oes que
naa possam ser atendidas pelos trabalhaderes cugas ocupagaes aste

jam se tcrnanﬁo chsoletas.

- Isto tude reforga a ideia de que a formulagao ﬁas politi
cas 'pﬁblicas @ priva&as para a automaqao microeletrcnica deve,
por um imperative de justiga social, ser aberta & partlcxpagaodos
sindicatos.

o 0 processc de inovagao tecnolegica que s vive the no
Bxasil nao tera gue seguir um camlnho unica, rlgido, prewdetermina
da; seja no que ge refere as caracteristicas e an rltmo da difu
sa0 da nova tecnologia, seja em relagae a reorganlzagao ‘do traba -
lha._ Modelos dos paises do I Mundo ‘nac tém gue ser necessariamen-—
te seguidnq _ Os resultades deste processo o futuro podem ser
fruto. de uma opga@ cansciente e negociada que nrocurﬂ, dentro dos
limites colocados pela tecnelogia, equ;lxbrar compet1t1vxdade e
emprago, srodutividade e boas condlqoes de trabalho. Naa;o estudo
1o setor autom&bilistica demonstra que é possivsl elevar os niveis
'de produtividade das empresas e de qualldade dos . produtﬂs sen ter
_qua apelar para a substituxgaa massiva de trabalhadarss pox migul
nas.

De resto, o eguaclonamento da questée sociai ééré funda
mental para o proprio futuro da informatica e da robotica no palis.
Somente o controle social garantird legitimidade a0 PrOCEesso de
'1novagao tecnologica, num pais em gue guase um quartm da PE& é
ﬁesempxegada ou estd no subemprego. 0Os proprios representantesd&s
empresas tém consciénecla disto:
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"A automagac deverd ser feita sem desgaste das relagoes
de trabalho, caso contrdrio atrasard o processo de no
dernizacac da empresa. Mas como propor ao operario con
tribuir para ag mudangas técnicas se ele poderd  perder
o emprege?” (Responsavel pelo Planejamento Estratdgico de
Relagoes Industriais - Montadora B).



257,

CAPITULO

BUMARIO E CONCLUSOES: A TRANSIGAC PARA UM NOVO PADREC DE USO E CoN
TROLE DA FORGA DE TRABALHO

A interagao das mudangas pollticas, econdmicas e tecnold
glcas pelas guais estld passando a socledade braslleira esti. le
vando & emergéncia de novas praticas de utilizagao do trabalho, As
implicagOes deste processo vao além dos aspectos objetivos do uso
da mao~de~obra, abrangendo também uma alteragiao mnoe procedimentos de
controle e nas relagées de poder nas empresas. '

2 tendéncia 3 emergéneia destas novas praticas & tao mais
forte numa area ou setor econdmico especifico quanto mals nele se
fazem sentir as mudangas gque atingem a sociedade. Este & o caso
da -indlstria automobilistica e da forga de trahalho a ela vincula-
da.

A situagao dos trabalhadores neste setor, nos anos 80, &
muito diferente daquela da d&cada passada. Naquele periodo, as
condigtes de usc e controle da mio-de-obra nas montadoras de autp
mbvels  eram as gue prevaleciam para a maior parte dos trabalhado
res da indistria brasileira: a superexploragao, baseada na in
tensificagdo do trabalho e na politica de manter os sallrios abai
x0 do crescimento da produtividade, associada a altos indices de
rotatividade da forga de trabalho. A rotatividade era  provocada
principalmente pelos niveis elevados das demissdes, que pairavam so
bre as cabegas daqueles gue nac se submetessem 4 disciplina da f&
brica, Astutamente, as empresas do ramo automobillstico reforga
vam a efichcia de controle deste instrumento, pagando saldrios aci
ma da média do mercado e, assim, criando nos trabalhadores a moti

vagao para permanecer na empresa {Humphrey, 1982),
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Um tal padrido predatdrio de utilizagac do trabalho sd
podia se sustentar sob uma situagdo de forte repressdo  polltica.
Neste sentido, a perseguigao do regime & militéncia'pélitiécwsinﬁg
cal, especialmente 3quela orientada para o conflito e ndo 3@ conci
liagac de classes, perseguicao que se estendia do sindicato ao eg
pago da fabrica com a colaboragao dos empregadores, foi o principal
condicionante dos abusos cometidos contra a classe trabalhadora na

quele periodo.

Bz condigOes de mercado da &poca nao colocavah ‘obstacn
los ou atd mesmo favoreciam a vigéncia daquele padrdo. HNum merca
do interno protegldo e em expansic, a pPressao para a éempatitividg
de era pequena. As empresas tinham o caminho aberto para auferir
uma lucratividade excepcional através da superexploracgaoc do traba
Iho e podiam facilmente absorver os efeitos prejudidiéiésxae tal
situagio para a produtividade e para a qualidade dos produtes.

‘Mas também o processo de trabalho particular da indlistria
automobilistica, com base na tecnologila eletro-mec@nica e nc velho
modelo fordista herdado de suas origens, cumpria um papel nasta
histBria. Elé criava muitas das possibilidades objetivas paraque
ocorrese aquele tipo de usc do trabalho. o

K linha de montagem fordista tradicional, pfeﬁcﬁinante
no Brasil em muitas das etapas da produgao de automéveié;'ﬁem Como
contrapartida a parcelizagio e a desqualificacio do traballo & a
sua submiss3o a um ritmo imposto mecanicamente. Ela mesma & um sis
tema de controle woltade para a intensificagio do trabalho, © au
mento” do  tempo Gtil da jornada de trabalho e a transferéncia
3 geréncia do poder de comando sobre o ritmo do trabalho.

Por outro lado, ao desqualificar o© trab&lho,lévando a
constituicao de coletivos compostos por 4/5 de trabalhadoreés ndo
gualificados & gemi-gqualificados, esta tecnologla sempre abriu 3
caminho para a rotatividade elevada (embora esta nac seia uma de
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corréncla negessiria dela), pols a maior parte da mao-de-ohra &
facilmente substituivel.

O condicicnamento da tecnologia pode ser melhor percehi
dc ge contrastarmos, no mesmo perlodo,a gltuagao do trabalho na
indistria automobilistica, e em ocutras indfistrias Que se caracte
rizam por utilizarem um processo descontinuo de produgao,com a das
indistrias automatizadas de produgdo em fluxo continuo {fibras sin
téticas e siderurgial. Sob as mesmas condigdes politicas e  eco
ndmicas, as condigdes de uso do trabalho nestas Qltimas eram dife
rentes em algquns pontos fundamentals: a rotatividade era mais baixa ,
mais freqlente a implantagdo de plancs de carreira €, comumente ,
elas pagavam saldrios um pouco acima da média do mercade.+’

A explicacdc disto parece bastante ligada ac fato de
que as condicgoes particulares da tecnologia e da natureza do tra
balho nestes setores induzem 3 adogao de certas politicas de ges
tdo da forga de trabalho orientadas para a sua establlizacio, Es
tas condigoes particulares referem~se  entre outros, . ao fato
de gque o8 riscos e custos .envolvidos na operagio de fdbricas alta
. mente integradas e automatizadas exigém um tipo particular de qua
lificagdo, marcado pela atengio, rapidez de intervencio, dinteres
e e responsabilidade. Estas gualidades, no entante,exigem tempo
para se desenvelver, sobretudo quando o trabalho estd  estrutura-
do de maneira a depender de eguipes {Schmitz, 1985)3/

i/ Weste Gltimo aspecto, ndoc se diferenciavam das praticas das en

~ presas automobilisticas. Mas enguanto isto era - co
mum nas indistrias de fluxo continuo, a indistria auntomobilisti-
ca era uma excegdc entre as congdneres deprocesso descontinuo.

2/ Um outro fator que induz & busca da estabilidade da mio-de-obra

T nestas indistrias & o alto nivel de investimentos em treinamento,
necessario d medida que as ocupagdes s3o muito marcadas pela na
tureza particular do processo produtive, nac sendo, portanto |,
facilmente encontravels no mercado, (Callie, 1981).
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Do final dos anos 70 em diante a sociedade brasilelra en
trou em um periocdo de aprofundamento da crise econdmica e politica
gue se delineava 3j& h8 muitos anos., Trata-se de uma crise das mais
marcantes dos Gltimos tempos e que sd recentemente comegou a  dar
sinais de estar se encaminhando para algum tipo de resclugdo.

¥Ho entante, sla liberou forgas de mudanca que, ac que
tudo indica, continuvardo a se fazer presentes por longa. data. 830
mudangas, come vimos ac longo deste trabalho (particularmente  no
capitulo 3), bastante ébrangentes, de natureza politica, econdmica

= tecnologica, gue alteraram as condigOes sobre ag quais se susten
tavam as praticas anteriores de uso e controig do trabalho..

0 gque nos interessa de perto agui & ver come isto se re
fletiu no setor automobilistico e, sobretudo, saber Como & por que
a situaqaa da forga de trabalho nele smpregada mudou. .

A crise econdmica levou as empresas a uma nova situagio
de mercado. O estreitamento do mercado interno e as facilidades go
vernamentais ccncedidas as exportagdes casaram com a intengao das
montadoras multinacionais de diversificar suas bases de - produgao
para eprxtaq5es. Assim, apesar do acirramento da conderréncia no
mercado externo, as sub51diarias brasileiras embarcaram na. . estra
tégia de diversificar mercados e ampliar as vendas externas.ifPara
tanto tiveram gue promover mudanqas nos produtos, adotando node
los cujos padrdes de gqualidade e custos fossem aceitfveis no mércg
do mundial (carro mundial}. Isto exigiu uma grande remodelagdo dos
processos de produgac, onde ganhou destague a ihtrédﬁ§&c-de' aqui
pamentos automatizados de base microeoletrdnca (AME). o

3/ Bsta & uma tendéncia'que atinglu virios outros ramos “industriais,
de produteres de bens de consumo nao-durdveis a produtores de
bens de capital.
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A 84ifusao da AME na ind@istria automobilistica  brasilei
ra nao tem diferido acentuadamente do que estd ocorrendo em outros
rames industriais que a estao adotande, apesar de ser este o sstor
gque provavelmente lidera, em valor & em nimero de equipamentos, o
processoe de incorporagao da nova tecnologia.

Tal difusfo & marcada por um baixo grau de substituigdo.
0Os novos equipamentos estdo entrando seletivamente, em pontos es
tratdgicos para a gualidade dos produtos ou para facilitar a esce
amento do fluxo produtivo. Apenas certos segmentos do pProgesso
produtivo ou mesmo postos de trabalho isolados estdo sendo automa
tizados.

A diferenga mals marcante do setor automcobillstico em can
paragdo com cutros estd no razodvel grau de integragao ji&  atingi
do internamente em certas etapas de producgac {(estamparia, funila
ria e pintura)mf de algumas empresas, através da combinagio de equi
pamentos de transformacdo com maquinas integradas de manipulagao,
transferéncia e estocagem das pegas em processamento.

A etapa atual de difus@o da nova tecnolegia, nas apenas
na indistria automobilistica mas também nos demais setores da  in
diistria brasileira, pode ser caracterizada como de transigéo, em
comparagao com o3 sistemas mais maduros, que 38 atingiram grau bem
mais elevado de substituiglo e integragdo. Uma caracteristica mar
cante desta fase € a aprendizagem para lidar com & nova tecnologia.

o fato, no entanto,® gue, apesar de suas limitagoes evi
dentes, a mudanca da tecnologia em uso na indiastria automobilisti-~
ca brasileira estd assoclada ao aparecimento de novidades nas pra-

4/ A usinagem, antes mesmo do advento da microeletronica, 34 havia
atingido certo grau de integragdo, através de linhas de transfe
réncia rigidas, de base eletro-mecinica. O que a microeletrdni
ca mudou, neste case, fol acrescentar-lhes flexibilidade.
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ticas de usoc e controle do trabalho,

Em comparagao com a situagdo dos anos 70, a situagio atual
dos trabalhadores desta indlstria apresenta novas tendéneciag, se

ia do ponto de vista de certas caracteristicas objetivas do : uaso
da mio-de-bbra -~ como o volume do emprego, a composigas da maoc-de
obra e a natureza do trabalho -~ seja do ponto de vista das

priticas de gestio da forga de trabalho, tais como a politica de

rotatividade & de salirios.

Um argumento importante na nossa avaliagdo & que a inova
¢ac tecnoldgica condiciona a configuragio destas novas praticas
de uso e controle do trabalho, interagindo com as mudangas politi
cas e econtmicas em curso. Este condicionaments se estende alnda
ds proprias formas de relacionamento entre capital e trabalho, no
que se refere ac exerclicio do poder formal das chefias e ds rel
vindicagoes dos trabalhadores.

Mas at@ que ponto, num processo de mudanga  tecnoldgica
em transigao, as implicagﬁés para o uso & ¢ controle do  trabalho
sic especificas e diferenciadas daquelas mais comuns na fase de
maturagao? Esta ndoc & uma questio meramente formal, mas de grande
gsentido pratico, & medida que o entendimento das diferencas entre

uma e outra fase pode contribuir pars a deflnicao de pcliticas de
ccnduqao da transiqae tecnolcgica gue maximizem seus benéficios so
ciais,

Para melhor responder & pergunta, & necessdric  resumiy
mos algumas das implicagSes importantes da AME para .o trabalho
industrial nos palses onde ela estd mais difundida. Obviamente
isto s5 pode ser feito em termos das condigdes objetivas do traba
lho e da indugao a certas politicas de recursos humanos, com rela
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gao ds quals & possivel  encontrar tendéncias sistemiticase’
0s desdobramentos ao nivel das relagdes de poder no interior das
empresas e dasg respoétas operdrias & nova tecnolegia variam com
as condigtes politicas e, em particular, com as caracteristicas
de organizagdo e atuagdo do movimento sindical em cada sociedade.

Em primeiro lugar, a AME num estdgio mais avangado de
difusdc tem implicagoes muito visiveis para o volume de emprego. Se
gundo Schmitz (1984), isto ndo se manifesta tanto a nivel MACLQ
econdmico como setorial. Estudos realizados na Inglaterra recen-
temente, gue tentaram avaliar tanto as perdas como os ganhos de
emprego resultantes de inovagles de produto e processo com base
na microeletrdnica, constataram uma perda liquida peguena de emprg
gos, tanto na indiistria {entre 0,6 e 1%) como nos servicos (pag.12). .

B nc plano setorial gue se manifestam as perdas. Existem

intmercs exemplos na literatura internacional de deslocamentos mas
sivos de mdo-de-obra causados direta ou indiretamente pela aplica
¢80 da microeletrdnica em-empresas ou setores industriais intei
rcs.é/ Isto tem um grande significade social pelo nimero de pes
soas que afeta. O maior problema & que hd grande probabilidade de
gue os enpregos novos oriados ndo compensem as perdas ocorridas, se
ja em fungado das qualificagdes, seja em fungdo dos saldrios pagos.

3/ Nossa avaliagao se refere basicamente 3s mudancas nas indis
trias de proecesso descontinue, onde realmente as implicagoesda
AME para o trabalho sao mais significativas.

6/ sSchmitz (1984, pag.ll) aponmta alguns exemplos gritantes. En

" guanto o nimerc de empregos na indiistria tipogrifica alems cain
em 21% entre 1970 e 1980, sua produtividade aumentou 43%. No
Japac, o nivel de emprego reduziu-se em 48% na inddstria de
televisores, entre 72 ¢ 76, enguvanto a produgdo aumentou 25%.
No capituleo 7 apresentamos uma tendéncia semelhante no compor-
tamento da indistria automobilistica americana.
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Os operdrios qualificados gue ndo recuperaram seus empregos  nas
wontadoras de autombvels americanas ndo t@m a qualificagdo neces
sdria para ccupar.cé novos postos qualificados criades pelas indis
trias do Silicon Valley e tampouco podem ser aproveitados ali nos
empregos das linhas de montagem, gue absorvem majoritariamente mu
lheres e pagam baixos salirios {(Shaiken, 1983).

Em segundc lugar, a AME aplicada & produgdo de produtos
discretos nos palses mails industrializados esti causando uma verda

deira revolugio no processo de trabalho.

Fm sintese o gue estd ccorrendo & a substituiqaé'de sis
‘temas produtivos de baixa integragac e baseados em grande utiliza
g¢ac de trabalho manual direto por outros em gue hd altos ' niveis
de substitulgdao de trabalho vivo,associados a altos niveis de inte
gragao. '

Estas caracteristicas levem a gue, no limite, estes 5i8
temas se aproximem da 1dgtca de Processos ccntinuos'(cériét; 19833,
Talvez um dos aspectos mals importantes disto seda a sy
plantagdo do critério taylorista de rendimento (baseado na inten
sificagdo do trabalho) pelo eritdrio do rendimenta global &os equi
pamentos (Coriat, 1985). C

Destas mudangas decorrem as alteracgbes ﬁrﬂfﬁd&&é'na natu
reza do trabalhc. O trabalhador deixa praticamente de ter contac
to direto com o produtc em processaments, sendo que sua ativida
de central passa a ser a de acompanhar a operagao automatizada dos
eguipamentos para intervir guande ocorrer qualguer tipo de proble
ma {Coriat, 1983; Shaiken, 1984). As atividades de manutenq%c:nmg
cem de importdncia e se diversificam. A acumulagdo de tarefas di
ferentes (polivalénéia} e uma ralativa 1iberdaée_pafa tomar
decisdes répidas também caracterizam o noveo trabalho (Coriat, 1983).
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Eﬁ terceliro lugar, a nova tecnologlia, em sua forma maisg
difundida e avangada, tem tido importantes implicagGes para as qua
lificagbes dos trabalhadores e para a propria composiqao da forga
de trabalho,

Seguindo uma caracteristica comum a outros processos de
inovagdo tecnoldgica, a AME tende a ter um efeito polarizador 50
bre as ocupagoes, no sentido de que algumas delas se desqualificam
ao mesmo tempo que outras t8m seus atributos de conhecimentos e 8x
periéncia aumentados (Schmitz, 1984 pp.22-35),

A tenddncia com a microeletrdnica na indistria & de haver
“uma desqualificagao de diversas profissdes qualificadas, & medida
gque um menor niumero de trabalhadores,mencs qualificados,pode  pro
duzir os mesmos resultados com os novos equipamentos,

A0 mesmo tempo, uma categoria menor de profissiconais tem
as suas qualificagSes ampliadas: os trabalhadores em manutencio
sobretudo os da drea eletro-eletrdnica, e o8 programadores (opera~
dores de software) dos novos equipamentos.zf

No entanto, apesar da polarizagzo entre as ocupagdes qua
lificadas, a aplicagao da nova tecnologla, ac - suprimir muitas
das ocupagoes menos qualificadas, estd implicando uma composican
da mao-de-cbra mais balanceada, isto &, com uma participagac pro
porcional mais equitativa entre operérios qualificados e menos'qug
lificados,

A questac da maior ou menor desgualificagdo  decorrente
da introdugao da AME nao & uma mera questdc técnica ou ocbjetiva

7/ Schmitz chama a atengac para a pelarizagao que também estd ocor-
rendo com as ocupagoes ligadas a programagao nos paises do I
Mundo, & medida que cada vez menos profigsionais com conhecimen
tos sofisticados produzem softwares padrornizados e acessiveis fa

ailmente a um major nimero de operadores mencs 1ificados,que adapta
programas a situagdes especlficas. o e pLam os
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{Schmitz, 1984), A tecnoloegia cria a possibilidade de desqualifi-
cagao, mas a sua efetivagaoc depende muito da orlentagao para ¢ con

trole que a gerdncia possa ter ou nao.

Mas a excesgiva énfase no controle pode seg revelar im
produtiva., Se a AME abre espago para um nivel de controle e  cen
tralizagao até hoje ndo imaginados em indistrias de'proéésﬁo deg
continuo, a sofisticagdo e fragilidade dos equipamentoa, 4 sua al
ta integracgao, a grande probabilidade de interrupgoes' 1mprevistaa
e o alto custo das mesmas exigem "uma forga de trabalho flexivel ,
envolvida e atenta,e a responsabilidade passa a ser uma qualidade
mais importante do gue a simples qualificagae t@eonicea" (Schmitz
1984, plg.34). Seria muito diflcil conseguir estas - caracteristras
de uma mao~de~cbra com baixo nivel de qualificagao e da nual seja
retiradd qualguer tipo de influencia schre as decisoes relativas F:]
condugao das operagdes produtivas na f8brica.

Finalmente, gquanto aos afeitos das implicagaes acima ex
postas para a indugdo das pollticas de salarios, carreixas e rota
tividade, j3 existem indicios de que, com a nova tecnolmgia, as
empresas estariam mals dispostas a orientar estas politicas no sen
tide de estabilizar a forga de trabalho e conguistar sua confian
¢a [Schmitz, 1984, pag. 35 ). o

Certamente esta deverd ser a tenddncia i medida que mais
e mais a sofisticagao da AME aplicada a indistrias de produtos dis
cretos aproxime estas indfistrias das caracteristicas da PrOdUgED
sob fluxe continuo. WNeste sentido, as implicagfes da AME nd3o re
presentam uma ruptura, mas uma confirmagdo das tendé@ncias dos efei
tos da fase atual do progresso téonico para o trabalho, 38 antecipados pela on
da anterior de automagac das indlstrias de produtos adimensionais. €
surpreendente como as caracteristicas gue apresentamds“ébima, re
ferentes ds implicagbes objetivas da AME para o trabalho, se aprgo



26 ?«

ximam das caracteristicas apontadas nas andlises disponiveis de
indlistrias como a quimica, a de petrdleo, a de cimento, etc.ﬁ/

Vejamos agora, em comparagae, quals sio as implicagdes da
nova tecnologia para a utilizagao & o controle da forga de  traba
1ho na indGstria automobilistica brasileira. Iniciamos com as con
digtes objetivas do trabalho, que sdo mais fortemente influencia -

das pela tecnclogia de produgio,

Em termos de volume de emprego {capitule 7}, a situagac

na atual fase de transigaoc difere bastante daquela apontada nos
palses onde a nova tecnologia estd mais difundida,

Be tomarmos o setor automobilistice no coniunto, ni3c se
pede falar de desemprego tecnolBgico. Nao houve redugao do volume

de emprego como decorréncia da nova tecnologia. Ao.contrério, es
ta tem ajudado a viabilizar a retomada do crescimento do setor, fa
vorecendo a diversificag®o dos mercados externos. O que realmente
levou & reducglo significativa do emprago, no inicio da dédcada, foi
a recessdc econdmica. Mas desde que a fase da recuperagac se ini
clou, o _emprego tem crescido juntamente com a producao.

8/ Um balango destas andlises & feito por Gallie (1981) na 12 par

T te do seu trabalho. & interessante notar ali como autores ab
solutamente divergentes a respeito das implicacoes da automa
¢a0 para as atitudes e o comportamento dos trabalhadores e pa
ra a natureza dos conflitos entre os trabalhadores e as gerén~
cias, como R. Blauner e J. Woodward, de um lado, e 5. Mallet e
P, Naville, de outro, tém muitas posigdes coincidentes no que
se refere ds implica¢des gbietivas para o trabaltho e 3 indugacg
a certas politicas de recursos humanos {como estabilidade e pa
gamento de saladrios mais elevados). Em sua prdpria pesguisa |,
realizada em refinarias de petrdleo na Franga e na Inglaterra,
Gallie confirmou estas iwplicacbes.
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Mo entanto, a andlise do setor tomado como um todo escon
de certas tendéncias que em pouces anos podem se tornar predominantes.
Se concentramos nosso foco de andlise nas empresas onde a  difusac

da AME & maior; 2 possivel perceber gue desde o inicio da recupera

cao O empreqo ven crescendﬂ a taxas menores do que a nrodugaa, <
gque tambdm & uma forma de desempreqo tecnologlca. o outrcs tay
mos, estas empresas estloc contratando menos operarios do que o fa
riam para produzir uma mesma guantidade de velculos com tecnclogia
convencional. Embora nio esteja havendo redugao abscluta da gquan
tidade de émpregos, hd uma perda de dinamismo na 5ua'ék§§ns§o.

A mesma tendéncla & ainda mais acentuada se se restringe
o fooo de andlise as areas de produqao onde se cengaa#rmram 08 no-
vos autamatismas?f. Al a comparagao de linhas canvencionals e 1i
nhas aatomatizadas evidencia uma significativa redugao dos postos
dea ‘trabalho nas iltimas, para volumes de proﬁagac equivalentas. G
que & importante observar neste dado & gue tal redugao se verifica

apesar de o grau de substitmiqao direta de homens por maquinas nao

ser muito elevado. As economias ind;retas, decorrentes da intensi
ficagdo do trabalho obtida com a maior integragdo deste as linhas,
possivelmente estdo contribuindo ¢ mesmo tanto que a substituigao

para a economia global de mac-de-obra,

Estas condigOes nos permitem concluir que & medida  gue

projetos integrados de automagdo, come os encontrados nas areas de

socldagem das mohtadoras pesquisadas, se difundam para um maior ni-
mero de empresas ¢ se diversifiguem no sentido de'atiﬁgii outras
etapag pxcdﬁtiva;,ua'tenﬁéncia 5 aiminuicdc da capacidade de gera-
gao de novos empreges poderd se tornar predominante no sstor.

9/ Referimo-nos aqui a Breas como as de soldngem das montadoras  pesquisadas,
que combinam equipamentos de substituigao com equipamentos de integragac.
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Quantc 3s alteragBes na composicio da mio-de-obra (Capi
tulo 7), a tendéncia verificada no setor automobilistico brasilej

ro & semelhante dquela das indfistrias em que 3 houve difusic mais
acentuada da AME: a parcela da forga de trabalho classificada como

qualificada aumentou a sua proporcio em relagio an total, mas por

motivos diferentes. No nosso caso,isto se deveu a que a expansio
" absoluta do contingente de trabalhadores qualificados foi superior &
expansio do nimerc dagqueles classificados como semi~qualificados.
Esta tendéncia & um reflexo do grande crescimento do grupo de traba-

lhadores de manutencao, para o qual contribuiu inclusive a  criacio

de novas ocupagdes, como as dos operarios de manutengao eletro-ele

trGnica dos equipamentos automatizados.

Para realmente entendermos o porqué destas tendéncias nas
caracteristicas do emprege & necessirio abrir a "caixa-preta®” da
produgio e verificar as alteragdes do processo de trabalho que de
correram da introdugdc da nova tecnologia, No estudo gue empreen
demos, procuramos fazer isto no setor de scldagem das carrocerias
das duas montadoras pesquisadas {Capituloc 5).

0 dado mais significativo do nosso estigio no setor de
soldagem das montadoras fol a descoberta de gue, na fase atual, a
introdugdo da AME ndo estd levando 3 superagdo da drganizacio do
trabalho do tipo fordista, mas, ac contrario, reforgandc-a.

Diferentemente dos sistemas mals automatizados, a carac
terizagao do novo processo nas montadoras brasileiras revela um
baixo grau de substituigdo direta de trabalho vive, o que & compre
ensivel devido ao baixo custo da mdo-de-obra no Brasil. No entan
to, ac mesmo tempo em que hd substituiqdo seletiva, & possivel ve

18/

rificar uma integragao interna ac processe~’ , através da implantagio

10/ Este tipo de arranjo para projetos de aubmnagao, oom suostituigam seletiva
& um razoavel grau de integraqao interna & etapa da producio que 8 automats
zada, fol encontrado por nds na funilaria, na estanparia e na pintura de
uma das montadoras ¢ na funilaria da outra. Pelos motivos que ja  discuti
mos anteriormente, & razodvel concludx que este & o arranijo que se consoli
daré e se estenderd a cutras empresas, atingindo estas mesmas fases do prc

cesso produtivo.
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de eguipamentos da transporte/transferéncia/estocagen que passam a
se encarregar da malor parte das atividades de carregamento das pe

cas em processamento.

A caracteristica basica do novo _processo e a substihﬂqao
do trabalho manual em certas operagaes estratagicas e.a integragao
da maicria dos postos de trabalho: _remanescentes ag aistema de cir—

culacio mecanizado.

O resultado nao & a superagdo do fordismo, mas a sua ex-

tensao a segmentos do procasse produtivo onde, na base técnica ele
tro-meclnica, predominava ¢ trabalho autonomo com relacdc & linha

automatizada e a circuiagﬁo marnual de peqas;

Os resultados para a natureza do trabalho dos operarios
de produgdc s3c marcantes. Em primeiro lugar ele se torncu E_WEO“
nizado, i medida que fol eliminada a diversidade de tarefas manuais.
Em compensagdo, o trabalho de soldagem ficou mais leve, pois todas
as operagdes que exigiam gr%ﬁde esforge fisico foram automatizadas.
Este & o grande beneficio do novo processo em Lermos de condigdes
de trabalho. o

Em segundo lugar, pelos motivos que j& expusemos, a maior
parte dos trabhalhos da linha automatizada estac subordinados &
sua cadéncia. Basicamente o ritmo de trabalho no IOVO Processo &
marcads palos equipamentos, ainda que isto nio dispense totalmente
a pressao das cheflas, sobretudo para recuperar o tempe | perdido

guando alguma pane das maquinas obriga a& interrupcado.

Em terceiro lugar, como decorréncia das mudangas anterio
res, o trabalho fol intensifivado, seja porgue snua maior leveza par
mite a implantagdo de tempos menores de produgio, seja porque a Po
rosidade da jornada de trabalho & reduzida substancialmente.
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Se a linha de montagem fordista & uma expressdo tipica
dos efeltos da automagéo convencional (eletro-mecdnica) para a or
ganizagdc do trabalho, paradoxalmente a sua consolidagdo se revela
como um dos efeltos importantes da fase de transigdo para a automa
gao microeletrdnica.

0 gue encontramos no sistema produtivo das montadoras bra
sileiras, neste sentido, enquadra-se na caracterizagido de “linha
fordiana automatizada”, gue Coriat define precisamente como um sis
tema de transigd@o em seu trabalho de 1983, Come tal, ele ainda man
tém a intensificagdo do trabalho como critério bisico da medigdo
do rendimento.

Agora bem, se a configuragac concreta que assumiu O novo
processo de trabalho (isto &, a combinagao de uma nova tecnoclogia
com um novo esquema de organizagdo do trabalho} acarreta certas
conseqiléncias bastante objetivas para a natureza do trabaltho, dal
nac devemos concluir gue estas sdc consegliiéncias necessarias da

nova tecnalogia,

A nova tecnologla de automagdo, na verdade, abre diferen
tes possibilidades de uso. A escolha da forma de sua utilizagao e
a definigao de um sistema de organizagdo do trabalho no gqual & in
serida & uma decisdc gerencial {e, nurtanto, social) bastante in

fluenciada pela orijentagic da geré@ncia.

No caso das montadoras brasileiras, prevaleceu a orien-
ll/ As empresas introduziram a AME, associada

tacin para o controless

11j (uardo se fala de esoolha e orientagho, istm remets necessariamente ao  pro

cesgo declsbrio. No caso das montadoras brasileiras, todas filiais de a0
presas multinaciovais, uma andlise aprofundada de como sio tomadas as deci
s06s relativas a implantagao da nova tecnologia exigiria um certo tipo de
orientagac que ndc impriminos 3 nossa pesquisa.  Seria necessaria, por exen
plo, investigar a estrutura hierirguica e as relagdes tfenicas ¢ de  poder
que se estabelecem entre matriz e filial., De qualcquer mansira, indeperden
temente do maior ou menor grau de liberdade de escolha das filiais, as dec1
s0es que afetam a natureza do novo processo de trabalho nao deixam de  ser

i opedo soclal,



272.

a cexrtos eséﬁemas de organizagao do trabalho, de uma maneira que
expandiu © controle téeonico sobre o conteldo e o ritmo.ﬁo_jaﬁialha,
em detrimento da autonomia dos trabalhadores na condugao 4o seu

trabalho e do processo produtivo.

A nosso ver, a orientagac para o controle tem um signifi

cado tanto econfSmice como polltico,

Como vimos,as economias de mao-de~obra praporcionadaspe
1o novo sistema produtive sdc amplas e vao além daquela r&prEbEﬁ”
tada pela suhstituigao direta de trabalhadores. Elas advem também
das miiltiplas formas de melhor aproveltaments do tempo de trabalho,
Além disto, a entrada dos automatismos nos pantos-chave da prody
¢cao diminui a dependéncia das empresas aos trabalhadores para a
obtencao da gqualidade desejada, 0 gque também se traduz em benefz
cios econdmicos (por exemplo, hd uma sensivel dlminuigao de ~ tempo
de re*trabalho}. Assim, se as economias de mao—de-abra naa sdo ©
motivo mais importante para a adogao da AME pelas emprasas, dado o
baixo valor pago aos trabalhadores no Brasil, isto nao impede que
tal adogio esteja se concretizando de tal maneira que dgla resulte
uma significativa reducdo do tempo de trabalho necessario por uni

dade de produto.

Mas a ampliag@o do controle também tem um Senti&o politi

[s[=]8 Ela pode estar sendo vista pelas geréncias CORO um passo no
sentido de reconquistar a parcela de poder perdida para os 0peré—

rios metalurgigos da ;ndustria automobilistica a partir da instala

can e dﬁ atua¢éo de organismos de natureza sindical — as goni s-

50885 de fabrica e dentro dags empresas, organismos que eentam aom

12/

grande respaldo e presgtigio junto aos operiries=~ ,

12/ Isto evidencia como Gs processos de inovagac tecroligica tar:ﬁaan sac  condi
clonados politicamente {Capitulo 1),
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0 que estd em jogo na questdo do controle sobre o proces
50 de trabalho, neste caso em particular, & a apropriagdo do tempo
de trabalho dos operdrios. No sistema convenclonal, eles dispden

de uma parcela de influéncia na determinagdo do seu ritmo de traba
1ho que & nmuito importante para sua qualidade de vida. Apesar do
servigo ser mais pesado, a oportunidade de poder planejar a distri
buigao do seu ritmo e do esforgo ao longo do dia, de acordo com suas

necessidades, tendo margem para obter pausas adicionais no traba

lho, 48 aos operdrios um sentimento de relativa autonomia.

A introdugdo de um sistema produtive gque os submete a

uma cadéncia imposta representa a perda desta parcela de infludncia,

E isto & sentido, no jogo de poder na fabrica, de ambos os lados.
Ha fala dos supervisores, agora com o novo sistema nic vai mais ha
ver "cera", “"gente gue encosta o corpo®”. Na fala dos operdrios, a
nova linha “escraviza”, “ela liqiida vocé devagarinho sem vocé pex

ceber”

Em suma, a busca do controle pelas gergncias tem um cer
to peso na definigdo das caracteristicas dos sistemas automatizados
gque as montadoras estdo adotando. P necessiric considerar as ool
sas com a sua devida importincia., Assim como soaria conspiratério
e equivocade atribulr a adog3o da AME 3 busca de controle, tambam
seria ingenuamente equivocado ndo perceber a ampliagao do controle
sobre ¢ trabalho produtive direto que ela estd favorecendo.

Esta ampliagdc, todavia, deve ser relativizada. A  AME
tem aumentado bagstante a dependéncia da produgdo aoc trabalho vol-
tado para os cuidados com o funcionamento ininterrupto das mdquinas.

Neste sentido, a fase de transigao para sistemas mais
avangados parece ter um pontc de contactd com a fase de maturagac.
A fragilidade dos egquipamentos AME, sua integracdo e o alts custo
do ""downtime” revelam os novos pontos vulneriveis da producan.
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Em fungdo deles, aumenta a importincia dos trabalbadores
ligados & manutenglo, que passam a sar & pega-chave do novo  proceg
80. As ocupagdes de manutencao, além de terem suas fun§5es_ diver
sificadas, estic sofrendo uma reorientagdo de seu objetivo biisico:
& a capaci&ade de prevenlr, de antecipar problemas, o otﬁatiwa mais
importante do trabalho, o que exige, além do conhEC1mentQ e da ex

periéncia, interesse e responsabilidade.

Assim, a mesma inovagao tacnoldgica,gue faéilita'a amplia

cdo do controle, re-cria,  num outro plano, a _ dependéncia da
producac {em guantidade e gualidade) ac bom desempanho dos opera
rios. E istc nic se restringe & atuagdc da maﬁutengéo; Se um ope
raric de produgdo aciona um botao num momente indevidb'@a:huma se

gliéncia errada ou mesmoe a sua omissac em comunicar a paSSagem de
uma pega defeituosa, isto pode redundar em prejuizos elévééds ou
danos A imagem da empresa. A qualidade fundémental'qﬁé?a_ﬁdﬁa tec
nologla coloca em cena pode ser sintetizada come canfiahga_"(Capi
tulo 6). ' ’

HE entdo um certc conflito entre o gue o sxstema prcdutl
vo objetivarente impoe acs trabalhadores das linhas AME e aqailo
que as geréncias esperam deles. Como conquistar canfianca &_coope

racac de1m1tmﬂxﬂhakx'qwa pode estar se sentindo escravc de uma 1im~
sha de mcntagem? '

" As mudangas na natureza do trabalho tambénm se refletem
nas exigéncias de conhecimentos,habilidades e escolaridade dos tra
balhadores.

Ao nivel das gualificacces relativas s tarefas formal

mente definidas, ha um aumento da polarizacac entre os trabalhado-

res de producac semi~gualificados e os operérios qﬁalifgcados de




- 275,

manuten éolgf. Enquanto que para os primeiros houve uma desgqual i~
ficacdo coletiva, por terem sideo suprimidos os postos de trabalho

gue exigiam maioxr pericia, para os dltimos h3 uma notivel amplia-
¢cap dos requisitos de conhecimento formal e capacidade de abstra~-

gao e regolucdo de problemas. Esta caracteristica & ainda mnais

acentuada para og trabalhadores na manutencgio eletro-eletrdnica.
¥No entanto, uma conclusac definitiva sobre tal polariza
¢8oc ndo pode ser feita se levarmos em consideragio outros dois fa

tores importantes.

Em primeirce lugar, ¢ nove processo produtive parece

estar associado ac aumento dos requisitos de escolaridade formal

para todog og trabalhaderes com gle envolvidos. Na nova linha AME,

as empresas estdo preferindo contratar pénteadores e scldadores que
tenham nivel ginasial, superando o nivel primirio anteriormente exd.
gido., Para os operérios da manutengdc o gue se requer nac & mais
o 19 grau completo e sim o coleglal. Dos supervisores de manuten
¢330 uma das montadoras exige que pelop menos estejam cursande engs
"~ nharia.

Em segundo lugar, ¢s trabalhadores de producac na nova

linha s30 cada vez mais envolvidos com tarefas de inspecac da qua-

lidade das pecas gue estao transformande, o gue lhes exige uma no

va visac do trabalho, mais sistémica, associada ao maior conhéci
mento de tarefas diversificadas. Isto pode significar que de fato
estd havendo uma agregagao de novas tarefas ao trabalho dos operi
rios semi-gualificados, gque implicam novas qualificagoes, sem gue

13/ - Bn nossa avaliagac nac fol possivel incliir o que estd ocorrendo com  os
ferramenteiros. Provavelmente a difusso de MFCN nas montadoras, & medida
que se acelere, levarl & desqualificagdo destes profissionais. Eles cons
titvem um conjunto proporcionalmente pequenc, embora estratégico, entre
o8 operarics da indistria automobillstica.



29,

~

isto esteja sendo formalmente reconhecido pelas montadmgas'e semn
que asteta havendo a devida reclassificacdo salarial. '

B difleil tirar uma conclusio definitiva de tude que foil
visto. HA claramente tenddncias contraditdrias gue sio prdprias e
uma fase de mudanga. Seria necesslrio um tempo mais longo - para

perceher que caracteristicas se cristalizarap em definitivo. Toda
via, gostariamos de registrar, mais como hipdtese do gue coro  con
elugdo, nossa intuig3do a propdsito do gue serd a tendéncia  ‘predo
minante. At& a atual onda de inovagds tecnoldgica, a indlstria an
tomobilistica se caracterizou por ser empregadora de uma  mao-de-
obra basicamente pouco gualificada. A maior parte de ssus efeti
vogs era (e ainda &) composta de operirios semi-qualificades. Para
a parcela minoritéria dos profissionais qualfficados, as exigéncias do
trabalho em termos de perfcia e conhecimento ndc eram excepcionais,
isto &; n3o se colocavam acima da média encontrada no mereads  de
trabalho {Capitulo 2, pag.31). R

A difusdo da AME parece estar alterando este padrio. O
auments das qualificacdes exigidas dos opeririocs de manutencio,
que sido a majioria entre os qualificados, a descentralizagie do con
trole de gualidade, gue passa a envolver a grande massa dos traba
lhadores. semi~qualificados e a ampliacao generalizada. dos niveis de
escolaridade, tudo indica que a producio de autdmévéis*iréidemmmkm

daqui para a frente uma mAo—de-obra, no conjunte, mais gualificada,

€m COMpAaragac com a situagao que prevalecia na fase da tecnologia
convencignal. Isto se associa 3 tendéncia, j& apontada = anterior
mente, de um aumento na proporgao dos operadrios classificados como
qualificados no niimerc total de trabalhadorss da indlistria.

Um aspecto notlvel da adaptacdo da forga de trabalhc ao
nove sistema produtivo refere-se ags altes investimentos em traina
mento feltos pelas montadoras, particularmente pela montadora B,
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mais automatizada, Em parte isto decorre do fato de que o proces
so de difusdo da AME no Brasil & recente e, portanto, ndo houve tem
po ainda de se socializar o conjunto de conhecimentos necessirios
& operagdo e manutengdo dos novos equipamentos. Mas esta & uma

observagdo que s& G& conta de uma parte do problema. FPode-se esspe
‘ rar efetivamente que, com ¢ tempo, o esforgo das empresas e do
SENAI ira redundar na oferta de mdo-de~obra gqualificada para 14
dar com oz eguipamentos universais da AME, tais como robos, MPCN ,
CLPs, ete.. Todavia, & medida gue o processo se sofistica, cresce
o nimero de mdgquinas especialmente desenhadas para atividades de
produgdo especificas. Para a operagdc e manutengac deste tipo de
equipamento, as empresas terdo gue continuar a investir no treina

mento de sua miao~de-obra.

Estas mudancgas nas condigoes objetivas do trabalho, gue
tratamos acima, refletem-se na emergéncia de uma nova politica de
regursos humanos nas meontadoras. Mas aqui nzo se trata de um
purc e simples resultado dg condicionamento tecnoldgico, mas da inte-

racdo deste com 08 fatores econdmicos e politicos gue marcam as
as relacdes entre capital e trabalho na indlstria automobilistica

brasileira.

Vejames inicialmente os fatos. O discurso das geréncias
das montadoras que pesquisamos, em particular o dos profissionais
de recursos humanos, anuncia uma guinada da "filosofia” das poli-

ticas de recursos humanos {(Capitulo 8). £ renegada a fase do arbl

trio, do autoritarismo, do controle baseado nas ameagas de  demig
stes ¢ ‘a imposigdo da vontade das chefias a gqualguer custo. E pro
clamada a intengdo de conquista da confianga dos trabalhadores, a
necessidade de acelitar o didlogo, a aceitacgao do conflito como ine
vitivel e administrivel. O que se busca & uma mio-de-obra mais
consciente, com malor nlvel de ascolaridade, com maior capacidade
de compreender a importdncia de seu papel na produgao.
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Este discurso & confirmade em certas politicas concretas
de recursos humanos. A mais importante refere-se &8 rotatividade
no trabalho. As empresas pararam de demitir na mesma propomdo gue
o faziam na década passada (Capituloc 7). As taxas de rotatividade
calram de uma média de 1,5% ao més, entre 1978 e 1980, para uma mé
dia de 0,5% entre 1982 e 1984, o

Houve uma modificagdo ampla das praticas de exercicio do
poder por parte das chefias diretas dos operarios (Capltulo 8). Ez
tes reconhecem que tem havido uma melhora geral no relddidnamgntu

entre eles e as chefias e que tém sido tratados de manéira = mais

respeitosa dentro da empresa. Uma série de abusos gue eram comuns

nos anos 70, comc as demissoes arbitririas, as transferéncias  in
justas e aausénecia de transpar@ncia nas decisdes relativas a promo
goes  deixaram de existir, ou reduziram-se bastante.

- Algumas chefias de produg@oc aceitam que um ambiente de
malor reconhecimento dos direitos dos trabalhadores §& favorsce a
_ qualidade da produgio, mas para 0s que nao aceitam as empresas de
senvolvenm programas de "conscilentizacdo gerencial” eépeéifiéos ,

destinados a "abrir a cabega" do escalao intermediérib}fpéré' adap
ta~lo "aos novos tempos”.

Algumas empresas estdo implantando programas explicita-
mente voltados para o envolvimento da forga de trabalho. Na nos

sa pesquisa em particular, foi possivel verificar a implantagio de
um programa de Circulos de Contrele de Dualidade em uma das monta

doras. Embora os CCQ terminem por se traduzir em resultados mais
ligados & racionalizacdo do trabalho, muitas vezes prejudiciais acs
interesses dos operirios, a sua difusdo na empresa estd assentada
numa vis3o de que o envolvimento do trabalhador com a discussic de
problemas relacionados 3 micro-organizagdo das suas tarefas termi
na por desenvolver a auto-estima, o sentimento de reconhecimento,

o gue contribui para criar uma atitude de maior cooperagao.
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Em sintese, percebemos que o objetivo das politicas de

recursos humanos adotadas hoje no setor automobilistico & o de de~

senvolvar o espirito cooperativo numa mao-de~obra com um  melhor

nivel de escolaridade. Para isto elas buscam establlizar a relacio
de emprego e desenvolver novas formas de relaclonamentoc com os tra

mbalhadores.

Ao longo do nosso trabalho, esperamos ter deixado claro
coms @ por qué as caracterIsticas especificas da inovaglo tecnold
gica com base na microeletrdnica condicionam as novas politicas de

gestao da forga de trabalho. O condicionamento mais evidente diz

respeito ao fato de gue a nova tecnologia de producac, para ser
eficaz, exige um coletiveo de trabalhadores confifdveis e interessa-

oﬁéﬁf Este tipo de qualidade s& pode ser desenvolvido se houver
estabilidade na relagao de emprego, salirios gue motivem a perma
néncia na empresa, perspectiva de ascens3o funcional & um anmbiente
de trabalho em gue o exercicio do poder hierirquico conte com  um
minimo de legitimidade, isto &, onde haja algum tipo de controle
contra desmandos. HA alguﬁs indicios bem especificos deste condicio
namento, como ¢ fato de a mdédia salarial ser mais alta entre os
operdrios da linha automatizada de uma das montadoras e ¢ fate de
gque, em ampas, foram designados para chefiar as novas linhas 05 super
visores menos autoritdrios, mals abertos & negociagac com os traba
ihadores. '

No entanto, tal condicionamento nao ocorre num vacuo so
cial e politico. A _sitvacdp politico-sindical dentro da gqual se

inserem as relagoes entre capital e trabalho na indiistria automo-

bilistica interage com o procesgo de inovagdo tecnoldgica, dal re-

sultando unnove equilibric que se traduz nas novas priticas de ges

tan da mio-de~cbra.

147 " Ogtro condicionamento tecnologico refere-se ac fato de que as  empresas
tem todo interesss em n3c perder os investimentos realizados em treinamen
to do pessoal encarregade de operar e manter as linhas automatizadas. Este
& mais um estimulo indutor da estabilizacdo da relagao de empreqo, sabre

tudo com relagac aos operarios qualificados,
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0 crescimento da capacidade de organizacioc e pressio dos
metalfirgicos da indfistria automobilistica certamente & parte do
processo mais amplo da retomada do movimento operdric e do  avango
da democratizagdo do pals. Mas o movimento dos metalfirgicos na ra
gido onde se concentram as grandes montadoras de automdvels tem ca
racteristicas peculiares. Foram eles que lideraram a explosao das
greves entre os anos de 1978 e 19280 e langaram as bases do gque pas
sou a ser conhecido como sindicalismo auténtico, isto &, um sindi
calismé gue buscava romper com as amarras do cooperativismo € © espl
rito de concliliagdo de classes. Seu poder de pressio levou a uma
progressiva melhora de sua situacdo salarial entre os anos de 1980
¢ 1383,

Os operadrios fundam suva estratégia sindical numa ampla
participagac das bases, no enraizamento de seu movimentﬁ.hQSJfébri
cas, procurandce tornar mais direta a relagac representaddé-represen
tante sindieal. Uma forma de organizagio que dal decorre &'a re
presentagdo dos trabalhadores a nivel da empresa, coma as comissoes
de féb&ica-daS'montadqras em que realizamos a pesguisa.

_ A atuacdo das comissdes de fibrica levou os trabalhado
res a questionarem muitas das ahtigas priticas de controle incorpora-
s nas politicas de recursos humanos. Assim,se a tendéncia de as en
presas hoje demitirem menos & compativel com seu objetivd:dé'ﬁese&

volver uma relagac de maior confianga com os empregados, também &
verdadeiro que o controle sobre demissBes imotivadas & um direito
conguistado pelas comisstes de fébrica, depois de muitas paralisa
¢tes parciais, greves-pipoca, opera¢oes-tartaruga, ete., direito
egte negociado através do Sindicato.

Da mesma forma, as comissdes de fAbrica jogam ‘um.  papel
fundamental na melhora do relacionamento entre chefias e operarios,
no controle dos abusos das primeiras. Elas tém um canal de acessc
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direto & 8xea de relagles industrials, para onde encaminham todas
as reivindicagoes, individuais ou de pequenos grupos, relacionadas
aos problemas mais variados, tais como promogae, licengas, punigdes,
etcl =

As conquistas das comissOes de fabrica relativas & limi
tagao do poder disciplinar das empresas e de fixagdo da jornada de

trabalho representam efetivamente uma alteracao, em beneficio dos

trabalhadores, nas relacdes de poder nas fabricas. Hoje ¢ objeto

principal de disputa entre geréncias e militantes sindicais & a

lideranca no local de trabalho. A tentativa de implantar programas

de envelvimento dos trabalhadores e mesmo a busca do controle téc
nico, através da assocliagdo da AME a esquemas fordistas de organi
zacado do trabalho, podem estar sendo vistas pelas geréncias Como
uma maneira de recuperar, deslocandeo ¢ eixo da luta, O terrenc per
dido para os trabalhadores, ainda que estas duas coisas sejam con
traditorias entre si.

Caberia ainda relembrar a importdncia do condicionamento

econdmico ds novas politicas de recursos humanos das empresas, A
busca da confiabilidade nao & uma exiglncia decorrente apenas da
natureza da AME, mas também da necessidade de as empresas manteren
elevados oz niveis de qualidade dos produtos, para fazerem frente

as novas condigoes do mercade e da concorréncia,

0 que guisemos demonstrar, enfim, & que as novas prati
cas de gestao da mdo~de-obra hoje presentes na inddstria automobi
listica ndo sac apenas resultados de imposicdes objetlvas da ing
vagao tecnoldglca. Ao contririo, elas decorrem da atuagdc integra
da das forgas de mudangas politicas, econdmicas e tecnoldgicas que
estao agindo sobre este setor. Certamente estas forgas s3o amplas
e nac afetam apenas a indistria automobillistica. Isto nos permite
sugerir a hipbtese de que ocutros setores econdmicos e outros seg
mentos da classe trabalhadora estdo passando por processos de rees
truturagdo talvez nao iguais, mas tdo profundos guanto o que ana

lisamos aqui.
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Um balango do gque vimos ao longo deste capltulo permite
una resposta & pergunta que nos colocamos logo no inicio. Rfetiva
mente, as implicacﬁeé da AME para a utilizacde do trabalho na fase
de transicao sdo diferentes daguelas que caracterizam a fage de ma
turacio. O padrac de uso & controle do trabalho que encontramos no
setor automobilistico brasileirc & um padrac de transigdc, que com
bina algumas das caracteristicas herdadas da fage prewinovagao teo

noldgica com outras que 530 inteiramente novas.

Em sintese, a ame¢a ao emprego € muito menox, embora jJa
d8 sinais no horizonte. Apesar das mudangas significativas no pro
cesse de trabalho, ele ainda continua a ser regido pelo’ critério
de rentabilidade baseado na intensificagao do trabalhe. ' O gue hé
de nove & a tendéncia para a alteracdo da composiglo da mio~de-cbra,
no sentido do aumento da proporgac de trabalhadores qualificados, e
uma significativa ampliag@c das exigéneias de qualificagdo das ca
tegorias ligadas & manutengio. Também & nova a tend@ncia ao aumen
to de grau de escolaridade, para todas as categorlas. Mas a mudan
¢a mais marcante gquante ds-qualificagoes refers-se ao papel central
‘gue passa a ocupar a confiabilidade. Paradoxalmente, nc entanto ,
as eworesas estdo orientando a nova organizagdo do traballio em fun
g20 da  busca do controle. As mudancas nas caracteristicas da pro
dugdo e do trabalho contribuem para gue esteia surqinéc*umé* nova
politica de recursos humanos, que se destaca pelo objetivo de esta
bilizar a forga-de-trabalho e conquistar sua cooperagio.

0 futuro dependerd basicamente de 3 fatores. Em primei
ro lugar, do ritmo de difusae da nova tecnologia, gue, por sua vez,
estd condicionado ao desenvolvimento de uma capacidade interna de
producac dos bens de capital com controle eletrdnico. ‘Em segundo
lugay, da manutengio de um perfode de crescimento sustentads na
economia brasileira. E,'em terceiro lugar, das reagbes dos  operd
rios e dos sindicatos ao processo de automagdo e da evolugdo  das
relagoes de trabalho no pals, o que, por sua vez, estd na dependén
¢ia de uma abertura do empresariado brasileiroe para considerar as
implicagGes sociais da AME uma questao a ser tratada na mesa de ne

gocliaglbes.
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