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RESUMO

INDUSTRIA TEXTIL: INOVACOES TECNOLOGICAS
E IMPACTOS SOBRE AS QUALIFICACOES
DOS TRABALHADORES

Solange Maria Corder

A presente dissertagdo analisa as mudangas ocorridas nas
qualificagbes dos trabalhadores produtivos, resultantes das novas
tecnologias, em quatro empresas texteis do Estado de Sao Paulo.

Constatou-se¢ que uso das novas tecnologias, embora pouco
difundido, implicou desemprego e ampliou a desqualificacdo dos
operadores de miquinas, reduzindo ainda mais sua participagdo no
processo de trabalho. Nao houve alteragio significativa nas qualificagbes
dos profissionais técnicos ¢ de manutengdo, mas poucos postos de
trabalho foram criados em decorréncia da opgdo do setor por
subcontratar esta forga de trabalho mais qualificada, para as atividades
que exigem conhecimentos especificos relacionados as tecnologias mais
sofisticadas.
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ABSTRACT

TEXTLE INDUSTRY: TECHNOLOGICAL INNOVATION AND IMPACTS
ON WORKERS’ SKILLS

Solange Maria Corder

The present dissertation analysizes the changes in the workers
skills due to the incorporation of new technologies in four textile firms
in Sio Paulo, Brazil. Even considering that the diffusion of new
technologies in this industrial sector is rather low in Brazil, the
introduction of new equipments and automation technologies in the
operation sector produced a high degree of desemployment. For the
technicians and maintainance workers the new working conditions did
not considerably improve their previous qualification and only few new
posts were created.

The research indicates, otherwise, that the introduction of some
technologies in direct production work did even accentuate the previous
trends of desqualification. This situation reduced even more their
participation in the work process. For the more qualified indirect
workers new knowledge was more and more required. The options of this
industrial sector seems to indicate a tendency for subcontracting
specialized workers outside the firm or to utilize technical assistance
from suppliers or equipment producers.
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INTRODUGQAO

0O objetivo deste trabalho ¢ analisar os impactos das
novas tecnologias (NT)! sobre o trabalho na inddstria téxtil
nacional, mais especificamente estudar-se-4 as modificagdes
que ocorrem nas qualifica¢Bes dos trabalhadores diretamente

ligados & &rea produtiva do setor.

O interesse por esse tema fundamenta-se em razdes como
a presen¢a de um intenso contingente de mido-de-obra e com
baixa qualificagao; a incorporag¢ido gradual de NT pelo setor
e o rteduzido nitmero de estudos recentes que abordam os
efeitos das transformagdes tecno-produtivas sobre as

qualificagdes existentes.

Uma das tendéncias inevitdveis do progresso
tecnoldgico, ao menos da maneira como vem sendo incorporado
- prioritariamente via importa¢does =~ nao apenas no Brasil,
mas na maioria dos palses em desenvolvimento?, & a
desqualificag¢do e o desemprego de grande parcela do pessoal
ocupado nas atividades operacionais e auxiliares. A crise
por que passa o pais nos Wdltimos dez anos torna as

conseqliéncias desta tendéncia ainda mais graves.

A inddstria téxtil, precursora do processo  de
industrializagdo no pails, foi perdendo, ac longo dos anos
seu dinamismo e desempenho tecnoldgicos. Mesmo nos paises
mais avangados, o desenvolvimento tecnoldgico desta
inddstria manteve-se em ritmo lento por um extenso perlodo,
praticamente de meados dos anos 50 aos anos 70. Porém, tal
come os demais setores, forg¢ado pela intensificagao da
concorréncia e pela mudanga das estratégias competitivas,

nos anos 80, comeg¢a a dar sinais de recuperagéo.

{ Por N¥ entende-se: os Tilstdries oper esd {FOE), os tezres sew langadeira {TSL) 2 os disposifives
aicroeletrénicos (DE]

3 Com excegdo dos ger jndusiriziizetion cousfries {WICs) asidticos gue, de certs forma, tém proturade
deseavolver alguma capacitagdo fecnoldpica interpamente,



O acirramento da competig¢&o no mercado intermnacional e
& crise do padrdo de acumula¢do das economias capitalistas,
que se verificam a partir dos anos 70, provocam um conjunto
de mudangas como a aceleragéo do processo de inovagao
tecnoldgica e & sua difus@o pelos diversos setores,
inclusive o téxtil. A incorporagac das NT levou a uma
redefinigao do padrao de concorréncia entre as empresas,
cuja base anterior era sobre pre¢os e, agora, passa a Sser
sobre inovagao e prego. Deste modo, o contlnuo ajustamento
de pregos, produtos e processos determinard o sucesso das

empresas no processo competitivo, {(MYTELKA, 1991)

(0] crescimento dos investimentos em pesquisa e
desenvolvimento (P&D), nos paises centrais, resultou no
surgimento de NT, dentre elas, a automagao microeletrdnica
(AME), tecnologia que possibilitou o rompimento dos limites
impostos pelo modelo técnico-econSmico vigente no periodo,
baseado em principios rigidos de organizag¢do da produg¢do e
do trabalho.

A AME consiste numa tecnologia revoluciondria pelo seu
potencial de realizar a integrag¢do entre as diversas fungdes
e etapas do processo produtivo, tornando-o mais continuo, e
a flexibilizagdo da produg¢ao, permitindo que alterag¢des nas
caracteristicas de uma gama de produtos possam  ser
rapidamente realizadas, adequando a produgao As alteragdes

da demanda.

Associada & difusdo da AME, alguns autores apontam para
a mudang¢a na natureza do trabalho e para o surgimento de uma
nova percepg¢ao do trabalho produtive na inddstria (CARVALHO,
1992; SCHMITZ, 1985). "O trabalho estaria deixando de ser
percebido - e utilizado - exclusivamente como um componente
de custos, para se tornar, adicionalmente, uma fonte de
recursos” (CARVALHO,'IQQZ, p.3). Nesse sentido, © processo
produtiveo, ao incorporar as NT, traria o Tesgate da
"inteligéncia da produgao" por meio da revalorizagao do

trabalho.
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As NT produtivas, dotadas de grande contetdo
informativo, demandariam wum trabalhador mais qualificado e
com elevado grau de escolarizagdo, inviabilizando as
prdticas de gestdo tlpicas do modelo taylorista, as quais
privilegiam a baixa gualificagéo, o isolamento do

trabalhador e a elevada rotatividade da for¢a de trabalho.

Na nova base técnica, a reprofissionalizagiaoc do
trabalhador industrial e o aumento da sua gqualifica¢fo média
tenderiam a ser enfatizados, e a politica de gestdo e uso do
trabalho privilegiaria a cooperagdo a0 isolamento, e a

estabilidade ao turn-over. (CARVALHO, 1992)

Embora concorde com a tendéncia A& revalorizagao do
trabalho, CARVALHO qualifica-a melhor, apontando o contexto
tecnoldgico e social onde se desenvolve (ou & incorporado) o

progresso técnico como capaz de provocar ruldos & plena

efetivagio daquela tendéncia.

A mudan¢a na natureza do trabalho vivo dependerd, em
termos tecnoldgicos, do grau de difusdo da automagdo
programdvel, da natureza do produto e da complexidade do
processo produtivo dos diferentes setores e, em termos
sociais, da opgao gerencial. Em setores cujos produtos e
Processos produtivos sao mais complexos, como
automobilistico, metal-mecénico, eletrénico e guimico,
principalmente nos palses avangados, & possivel que as
qualifica¢bes sejam distribuldas de forma mais igualitaria
entre os trabalhadores de produgdo diretos e indiretos, com

a incorporacao das NT.

Se o enriquecimento das tarefas ndo for generalizado,
terd sido este uma escolha gerencial, ou seja, como enfatiza
CARVALHO, uma escolha social. Logo, a tecnologia tende a
qualificar o trabalhador, porém, se o resultado ndo for
este, a responsabilidade ¢ da pgeré&ncia que opta por

gualificar um ndmero restrito de trabalhadores em detrimento

da maioria.




Nos setores "tradicionais" de processos menos
complexos, estudos de caso indicam gue o uso da automagao
programdvel n&o alterou as qualificag¢bes existeries e,
gquando o fez, foi no sentido de desoualificar. {(CARVALHO,
1992)

SCHMITZ (1985}, ro estudar o setor té&€xtil, chega &
mesma conciuséo de que hd um processo de desqualificagido com
a incorporagdo de NT, porém, este resulta de uma opgéo
gerencial, pois, a tecnologia em si ndo conduz &
desqualificagdo. Nas palavras do sutor, "a nova tecnologia
em si ndo & desqualificante. Ela tende & ter esse efeito
guando a administrag¢do quer aumentar seu controle sobre o
processo industrial”™ (SCHMITZ, 1985, p.660). As mudangas nas
exigéncias de qualificagf@o est@o intimamente ligadas &
guestdo do controle dos empregadores sobre o processo de
trabalho. Para ilustrar essa assertiva, o autor usa o
exemplo das companhias téxteis e do vestudrio de grande
porte e mais avangadas tecnologicamente que preferem mao-de-
obra ndo qualificada e sem experiéncia, para que possam
aplicar mais facilmente a disciplina da fédbrica e o rigido

cumprimento das instrug¢bes relativas a execug¢do das tarefas.

0 autor, entretanto, nao ¢ suficientemente preciso,
pois em outra passagem do mesmo estudo, ele aponta para a
desqualificagao como uma resultante das NT. Ao estudar
fdbricas de tecidos de estdgios tecnoldgicos mais avangados,
o autor constatou & redugédo do tempo necessdrio para treinar
& maioria dos empregados. Isso levou o autor a afirmar,
"...que a desqualificag¢édo dos trabalhadores foi sem ddvida3

resultado das inovag¢des tecnoldgicas"™ (SCHMITZ, 1985, p.643)

ACERO (1982; 1983; 1991), no seu estudo sobre o setor
téxtil encontrou quatro elementos que sustentam a hipdtese
da desqualificagao generalizada. O primeiro elemento
apresentado pela autora diz respeito ao desaparecimento das
tarefas desempenhadas por trabalhadores com maior

"gualificagdo reazl”. O segundo elemento diz respeito &

3 6rifo wen.
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simplifica¢ado na organizag¢ido da produgdo com a eliminagdo de

postos de trabalho e de tarefas. O terceiro e o quarto-

elementos correspondem A atua¢do da geréncia no sentido de
impor uma restrigdo e um controle sobre as tarefas do
pessoal de produgao - fiandeiros e teceldes - e também sobre
as atividades dos trabalhadores de manutengdo, limitando a
sua criatividade e seu conhecimento sobre os cdlculos

técnicos e estudos de viabilidade econdmica.

A autora emprega um conceito bastante abrangente de
qualificacao, por ela denominado de "qualificagdo real”, e
entendido como: "grau de atividade intelectual necessaria
para o desenvolvimento de uma determinada tarefa ou cargo”.
Nessa definigdo, a autora considera "ndo sd o grau de
conhecimento abstrato requerido, mas também a habilidade
obtida pela experiéncia no trabalho, ou seja, a reflexdo

sobre a pratica". (ACERO, 1982, p.39)

Com base nessa defini¢i3o, a autora entende que tarefas
como a dos fiandeiros e teceldes - denominadas como tarefas
centrais, por estarem ligadas diretamente ao desempenho da
mdquina -~ demandam uma "qualificacdo real" para sua
execugdo. AsS NT, ao reduzirem substancialmente o conteddo
dessas tarefas, permitem gue a autora conclua que houve uma

desqualificacdo das categorias a elas ligadas.

Neste estudo adotou-se uma concep¢ao de qualificagédo,
distinta da empregada por ACERO, que n#o credencia aqueles
trabalhadores - fiandeiros e teceldes - como qualificados
dentro do setor téxtil, tal como os demais trabalhadores
diretos da produgdo. Os fiandeiros e teceldes jd sofreram um
pProcesso de desqualificagao quando da introdugao da
mecanizagao no processo produtivo, portanto, ndo se pode
atribuir sua desqualificagao ao pProcesso recente de

incorporagao de NT.

A qualificagdo & entendida como a convergéncia entre o
saber de natureza "objetiva®, aquele conhecimento adquirido
no sambiente externo e interno ao trabalheo e o ssher de

natureza "subjetiva", inerente &ac prépric trabalhador. O

R R A TR L e i P
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saber de natureza "objetiva" & obtido por meio do
aprendizado escolar e técnico, do treinamento e da
experiéncia, ou seja, o tempo de dedicag¢do dispendida pelo
individuo no desempenho de atividades produtivas
relacionadas ao setor. O saber de natureza "subjetiva", um
saber implicito, estd associado As préprias qualidades do
individuo, podendo estar relacionado mais diretamente ao

género.

Assume—se como pressuposto neste estudo que, as NT,
introduzidas em sua maioria via importa¢des, num primeiro
estagio ({(quando as operagdes nao se encontram totalmente
automatizadas}, dao continuidade ao movimento de
desqualificag¢do dos trabalhadores ligados 4&s atividades
operacionais e auxiliares, tendendo, num segundo estdgio
(quando todas as operag¢lGes encontram-se automatizadas), a

elimind-los completamente do processo de trabalhot.

Supde~-se que, para ©OS Cargos operacionais esteja
cocorrendo uma eliminagao dos postos de trabalho e de suas
respectivas categorias, & medida em que as operagdes sao
automatizadas. Mesmo que a inovagao naoc resulte em
eliminacdo de postos de trabalho, em determinadas maquinas,
a substituigao da tecnologisa convencional pela moderna
implica redug¢do no conteddo das tarefas dos operadores, tais
como, emenda, alimentag¢ao, retirada do material, dentre

outras.

Para © pessoal mais qualificado (profissionais de
manutengao e técnicos), & previsto que esteja havendo o
surgimento de novas categorias, com a automagdo das miquinas
e equipamentos e também a requalificag¢ao dos profissionais

j& empregados nas empresas e que Vvao atuar com as NT.

A fim de avaliar a consisténcia dos pressupostos acima,

em fun¢do do reduzido nidmero de estudos e de pesguisas

§ No limite tecmoldgico, tem-se o ceso ds ipddstria jspomess, que sapresests & cozplets ausénciz de
operadores nas salas onde se encontras edquinas de mesms natureza, cujas operagdes estdo totalmente
automsiizadas. A prodecho & realizada cow s5 luzes apapadas, ecosomizando sio spenss gos cystos da mio-
de-phre, sas tasbém ds energis,
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recentes sobre o tema, este trabalho contou com sua prdpria
verificagdo empirica realizada em algumas empresas do setor.
Neste trabalho privilegiou~se mais os aspectos qualitativos
do que gquantitativos para a avaliagio dos pressupostos
formulados. Para tanto, selecionou-se um pequeno grupo de
empresas modernas, lideres do mercado téxtil. Durante os
contatos, porém, verificou—-se a possibilidade de visitar uma
empresa de pequeno porte, mas gue se encontrava totalmente
modernizada, e julgou-se que seria interessante inclui-la no
estudo. Desta forma, foram visitadas quatro empresas téxteis
de fiagdo e/ou tecelagem do estado de S8o Paulo - trés delas
pertencentes a dois grupos lideres do setor e uma quarta de
pequeno porte. As entrevistas foram realizadas com alguns

dos responsédveis pela organizagdo da produgio e do trabalho

(gerentes, diretores e técnicos)s.

A preferéncia por empresas do segmento de fiacdo e
tecelagem® & explicada pelo fato de ser este o mais
importante do setor. Juntamente com o segmento de malharia e
tecidos eldsticos, detém mais de 70% dos estabelecimentos

téxteis {(ATEM, 1989, p.22). Nele estdo concentradas as

maiores empresas do setor.

Do total de estabelecimentos téxteis, 36% pertence ao
segmento de fiagcdo e tecelagem e gera 61% da receita do
setor. E este também o segmento mais concentrado, onde 6%
dos estabelecimentos respondem por 55% da receita do setor.
{THORSTENSEN, 1989, p.177)

Apesar da agrega¢do dos dados - da fiagdo e da
tecelagem - num B%nico segmento, & providvel que, das 1359
pequenas € microempresas, a majoria seja tecelagens
independentes ou nao integradas que, ndo raro, atuam como
subcontratadas de empresas maiores. Sua participagdo &
pequena, apenas 3% da receita gerada no setor. Quanto &

fiagAo, a instalacio de uma planta exige um elevado volume

§. Ro Anexc 1, p.97, hi uma epresentagdo complets das empresas pesquisadas ¢ dos eatrevistados,

§ 4 inddstria téxtil & cosposta pelos segmenfos (efspas ou sebsetores) e Bemeficiamento de fibras
natyreis; Fiagdo ¢ Tecelages; Melbaria e Tecidos Eldsticos; Acabspento; Artigos de Passamanaria e
Tecidos Especisis ¢ Artefatos Téyieis.
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de capital, o que explica & concentragdo de empresas de
grande porte no segmento, que & o mais oligopolizado do

setor?.,

A pesquisa restringiu-se ao estado de S&o Paulo, por
ser este © mais representativo do pals, também no setor
téxtil. De acordo com os dados do IEMI/SINDITEXTIL (CARTA
TEXTiL, 1991, p.18), 72% do parque téxtil estd localizado na
regiao sudeste, sendo que 79% das 3067 empresas téxteis da

regiao encontram-se no estado de Sdoc Paulo.

No tocante & mao-de-obra produtiva empregada no setor
téxtil, aproximadamente 50% encontra-se no estado de Sao
Paulo, segundo dados do IBGE (CENSO INDUSTRIAL, 1980}, o que
comprova & importéncia da regido para os resultados da

pesguisa.

Além das empresas, informa¢des foram levantadas junto &
escola téxtil paulista do Servigo Nacional da Inddstria
(SENAI) - "Francisco Matarazzo" e ao Centro de Tecnologia da
Indastria Quimica e Téxtil {CETIQT/SENAI) do ERio de
Janeiro® . Procurou-se conhecer melhor o processo produtivo
téxtil e as atividades - ocupa¢bes e tarefas - a ele
relacionadas e as alterag¢des no conteddo do curso formador

de técnicos téxteis.

Embora n&éo seja o objetivo deste estudo aprofundar-se
na questao das condigdes em qgque se encontra ©O ensino
profissionalizante, entendeu-se que seria necessdrio fazer
um rapido levantamento do perfil de pelo menos uma

institui¢do voltada para a formacao profissional a fim de

7 0 segwento de fiagdo e tecelagen ¢ definido como oligopdlico-competitivo, no qual a dilerenciagio de
produtos ¢ o volume de inversdo ee miguinas e imstalagdes e em tecrologis de processo efon reposigio
pdo consistee e# barreiras & entrada de movos competidores. Nesia estrutura de sercado, o ritmo de
crescimeato ¢ determinade erogenamente pelas taras de crescimento do emprego e pels elasticidade-rends
do consumo, {THORSTENSER, 1985}

t possivel questionar & definigdo do segmento ou dizer que sus estrutura & oligopdlica "sao pura’,

uea ver que 4 tecmolopiz e o volume de capital mecessdrio pars a instalagio de ume planta de fiagdo
atvam coso barreirss & entrads de novos competidores.
8 Agradego & orientadora dests pesquise, Waris Alice Rosa Ribeire, por sua imensa colaboragdo ma colefa
de dados ¢ informages justo zo Centro de Tecmologia da Inddstria Quisica ¢ Téxtil ([CETIQT]. Esta
snidade do SENAL, alée das atividades de pesquisz, taabde dedica-se so ensine profissionalizente de
téxteis.




"' F XN EXEEEN XA AR A AR N A AL A A AA AR A AR SR LA A A S dd dbdh b dd i dh g

gue se pudesse ter um referencial mais concreto a respeito
da demanda e do tipo de mao-de-obra que pode ser incorporada

s empresas téxteis nacionais.

O trabalho estd estruturado em trés partes. Na primeira
parte & feita uma descrig¢do do processo produtivo téxtil
para gque Se possa compreender a descontinuidade existente
entre as diversas opera¢oes e etapas de fabricagdo de fios e
tecidos. Esta é uma particularidade da inddstria téxtil que
permite a introdug¢do parcial das NT, de forma que mdquinas
novas ¢ obsoletas podem operar simultancamente, sem gque isso
implique perdas substanciais por parte das empresas. A
heterogeneidade tecnoldgica intra e inter firmas tende a

ser, por essa razao, bastante elevada.

Na segunda parte, encontram-se desenvolvidos os tdpicos
que constituem o <cerne da pesquisa. Sao apontados os
impactos das NT sobre o trabalho, mais especificamente sobre
as qualifica¢Ges dos trabalhadores operacionais e de
manuten¢cao técnica, com base nas informagdes coletadas junto

4s empresas pesquisadas.

Encerra~se com © capitulo das considerag¢oes finais,
onde os resultados alcangados na pesquisa sac sintetizados.
Pdde-se constatar como principais conclusbGes gque ainda ¢é
grande o atraso tecnoldgico mesmo entre as empresas lideres
do setor. Apesar do baixo grau de difus&o, varios dos
aspectos contidos nos pressupostos da pesquisa puderam ser
comprovados, dentre eles, que alguns postos de trabalho séo
eliminados e que o conteddo das tarefas dos postos mantidos
sdo ainda mais reduzidos, de forma que nadoc se faz necessario

um maior tempo de treinamento para & execug¢ido da operagao.

Quanto ao pessoal mais qualificado, a requalificagao
ndo & tao intensa quanto o esperado, j& gque, também nesse
caso, o tempo de treinamento nao ¢ ampliado para a
realizagao das atividades junto &s mAquinas e equipamentos
modernos. Algumas novas ocupagoes S&0 demandadas,
principalmente agueias relacionadas a0s eguipamenios

microeletrdnicos e de medig¢do automatizada. Porém, nem
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sempre esses profissionais irao integrar o quadro de
trabalhadores da empresa, pois esta, muitas vezes, opta por
subcontratar o pessoal mais qualificado no setor de
servigos, ou wutilizar os servigos de manutengao dos
fornecedores, ao invés de manter os profissionais com

elevade qualificagdao no seu efetivo.

Dessa forma, a requalifica¢dio fica restrita a um nidmero
infimo de trabalhadores téxteis, enguanto que a grande
maioria permanece com as mesmas qualifica¢des anteriores, ou

sem qualquer qualificacéo.

Além disso, ficou bastante claro que n#&o apenas as
inova¢oes consideradas inicialmente - filatdrios open end
{({FOE) e teares sem lang¢adeiras (TSL) com ocu sem dispositivos
microeletr8nicos (DME) - sdo relevantes para o setor, mas

também outras como as conicaleiras automatizadas.

Verificou-se gue & bastante comum as empresas fazerem
reformas em seus equipamentos, ao invés de adquirirem novos.
E o0 caso dos kits eliminadores de lancadeiras que

transformam os teares com lang¢adeira (TCL) em TSL adaptados.

Ao longo do trabalho serdao apresentadas algumas outras
especificidades do setor téxtil que fazem dele um setor de
interesse para a pesquisa, dada a série de alternativas que
apresenta nao apenas no que se refere ao uso da tecnologia,

mas também 80 uso do trabalho.

Por fim, o trabalho <conta <c¢om <c¢inco anexos. No
primeiro, apresenta-se as caracteristicas das empresas
pesquisadas e os profissionais entrevistados; no segundo e
no terceiro, sdo Jlistadas as tarefas de fiandeiros e
teceldes, segundo a classificagao de SCHMITZ (1983}, e, no
quarto € quinto anexos exibe-se 0 questiondrio e o roteiro
utilizados para as entrevistas junto 4&s empresas e A&s

escolas do SENAI pesquisadas.
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CAPITULO 1 - O PROCESSO PRODUTIVO E AS TECNOLOGIAS TEXTEIS

No presente capitulo & descrito o processo de produgio
téxtil, a fim de tornar claro por que o0 setor téxtil
caracteriza~se pela descontinuidade intra e inter etapas
produtivas. Compreendida essa particularidade, & possivel
entender & forma pela qual sfo incorporadas as inovacdes
tecnoldgicas (IT) e quais as alternativas existentes &
inovagdo. Neste caplitulo, apresenta-se, ainda, algumas das
inovagbes mais relevantes que foram introduzidas no segmento

estudado - fiagdo e tecelagem.

De acordo com a literatura especializada, os FOE e os
TSL consistem nas inova¢des téxteis mais representativas e
as mais difundidas no setor. Por essa razdo esperava-se
encontrar uma& presenga significativa dessas madquinas nas
empresas pesquisadas, o que, entretanto, néc se verificou.
Foram encontradas, porém, inovagdes pouco mencionadas nos
estudos, mas de grande importincia para o setor. Além disso,
verificou-se que as reformas nas mdquinas existentes & uma
pratica bastante comum nas empresas. Uma alternativa
tecnoldégica & implementagdo dos TSL, & a incorporag¢ao dos
kits eliminadores de lang¢adeiras, que as substituem pelo

sistema de pingas dos TSL.

Com relagdo aos FOE, ficaram claros os limites de sua
utiliza¢do. Estes equipamentos sdo adequados apenas para
fios de titulag¢éo mais elevada, isto &, fios mais grossos.
Esses aspectos, no entanto, serdo retomados aoc longo do
capitulo, onde se fard a apresentagdao das principais

inovagbes té€xteis, apds a descrigdo do processo de produgdo
téxtil.

11
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1.1. O PROCESSO DE PRODUGAO TEXTIL:

0 processo produtivo téxtil consiste de trés etapas
badsicas — fiagdo, tecelagem e beneficiamento, independentes
e/ou interdependentes, & medida em que o produto final da
etapa anterior constitui o insumo principal da etapa

subseqliente?® .

O tipo de produto a ser produzido condiciona a escolha
da matéria-prima (fibra) gue, por sua vez, influencia o
processo produtivo. E por essa razao que a tecnologia dos
FOE nio & substituta & dos filatdrios de anéis (FA). A
primeira & especifica para a produgdo de fios de titulagao
elevada (fios grossos) e a segundo é& adequada & fabricagéo

de fios de titulagdao baixa (fios finos}.

A fibra utilizada como matéria-prima ¢ do tipo natural,
artificial ou sintética. As fibras naturais podem ser de
origem animal, vegetal ou mineral. As fibres artificiais,
por sua vez, sado formadas por polimeros naturais de origem
vegetal {celulose e caselna), enquanto que as fibras
sintéticas provém da polimerizagac de subst@ncias guimicas

orginicas, conforme indica o gquadro 1.1.

9 4 confecgio ¢ producio de outros artigos tfxteis sdo &s posslveis etapas subseqlentes so 2cabamento,
Sio segmentos da inddsiria do vestedric gque, juntamente com 2 inddsiria €1til, complem o chamado
cosplero téxtil.
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QUADRO 1.1 - CLASSIFICAGAO DAS FIBRAS TEXTEIS

INATURAIS:

! Seda

t ANIMAL L&

! Pelos (cabra, alpaca,vicunha, coelho, etc.}

B o e o e e o - b . T T W T AR A Ak AL R UL e - T e - B - et L A i e M e o A et - " A o n e —

i

IMINERAL Amianto (Asbesto)

: _________________________________________________________
de Semente {(algoddao, paina)

VEGETAL de Caule (linho, juta, cinhamo, malva,

Tami)
de Folha {(sisal)
de Fruto {coco)

QUIMICAS OU MANUFATURADAS:
Org8nicas:

Protelna (caseina, proteina vegetal)
ARTIFICIAIS Celulose Regenerada (raiom: viscose,

cupramdnio)

Ester de Celulose (acetato de celulose)

Diferentes {(alginatos, goma)

Poliuretanos (poliuretano 84, elastdmero,

spandex, lycra*)

- - . e A Ak U N W e v T S8 WD s e e T

Poliamidas: - alinfaticas (ndilon 6, ndilon
6.6, ndilon 11)
SINTETICAS ~ aromdticas (kevlar*, nomex®)

Poliésteres (polietileno, tereftalato)
Derivados do polivinil

Hicrocarbonetos Polimerizados {etileno,
propileno, estireno)

! Inorgénicas:
¥
L 1

e e e o S e e

'NAO SINTETICAS {(fios metadlicos, fibras de vidro)
]

vt e A ot e R W O e e e e e e DT AR W R e e e WA e 4R e e e L e A e L

i

FONTES: SENAI/CETIQT (1984)
IPT (1991)
* nome comercial

13
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1.1.1. FIAGAO:
1.1.1.1. Fiagdo de Fibras Naturais:

Para a obtengao do fio a partir de fibras celulédsicas -
naturais e artificiais - ou de fibras sintéticas, o processo

produtivo & muito semelhante, embora as fibras artificiais e
sintéticas demandem um menor volume de operag¢des de limpeza
e de separagao de fibras curtas, uma vez que s&o geradas em
processamentos quimicos, contrariamente ac que ocorre com as
fibras naturais, gque sao bastante irregulares no tamanho e
possuem um volume considerdvel de sujeira, apesar de
sofrerem uma limpeza prévia antes de entrarem no processo
produtivo propriamente dito. O processo de fabricacgdo da
fibra sintética & totalmente continuo, e a etapa seguinte -
a elabora¢i&c do fio - ganha maior continuidade gragas &
eliminag¢ao de operag¢bes como as de limpeza, dentre outras.
(SCHMITZ, 1983)

A fia¢do consiste na orientag¢do unidirecional das
fibras (pararelizag¢ido), na aderéncia de umas As outras por
atrito e no torcimento para que adquiram resisténcia. Do
conjunto de operagoes que compreendem a etapa da fiagao,
resultam fios continuos com difmetro pré-determinado,
prontos para serem comercializados ou para transformarem-se

em tecidos.

HA dois processos possiveis de fabricagao do fio de
algoddo, Um que resulta no fio cardado e outro que origina o
fio penteado. A diferen¢a entre ambos & basicamente a

qualidade e a regularidade.

A melhor qualidade do fio penteado deve-se ao maior
nimero de etapas de limpeza, reduzindo &a guantidade de
residuos existentes nas fibras. O resultado final & um fio
mais homogéneo. A melhor regularidade decorre do minimo de

torgao sofrida gue, por sua vez, confere mo tecido elaborado




!
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uma textura mais lisa e refinada. E o fio mais adequado &
produgcdo tecidos especiais (automotivos, por exemplo) e de

tecidos para confecgio de camisas, leng¢dis, dentre outros.

O fio cardado consiste em insumo basico para tecelagens
que fabricam jeans, tecidos para cortinas, etc. Sua
qualidade inferior deve-se &ao maior nidmero de torg¢des

sofridas gue aumenta sua resisténcia, mas torna-o adspero e

grosseiro.

O processo de fiagao de outras fibras naturais como a
la, o rami e a juta, dentre outras, diferencia~se do
processo de fiagao do algodio, em fungao das
particularidades de cada uma dessas fibras, porém, dado o
interesse da pesquisa, apenas o processo produtivo téxtil a

partir das fibras de algoddo serd aqui descrito.

O algodao a ser transformado rtecebe um tratamento
prévio nas usinas de beneficiamento, de onde saem as fibras

desencarogadas e enfardadas.

Na primeira operagdo - a preparagio para a fiagdo - a
fibra de algodéo ¢ introduzida em miquinas responsdveis pela
continuidade do processo de limpeza. No batedor, que

corresponde a um conjunto de abridores, além da limpeza, as

fibras sdo floculadas e abertas.

Em seguida, na forma de um rolo de manta, as fibras séao
transportadas para as cardas onde sofrem mais um processo de
limpeza e onde s&o eliminadas as fibras muito curtas e os
nds. Também nesta miquina inicia-se o0 ©processo de
paralelizac@o e estiragem que oferecem maior regularidade ao
fio. As fitas de fibras, que saem das cardas, s&o estocadas

em grandes latas para serem transportadas & operagao

seguinte.

Se o fio for cardado, as latas de fitas seguem das
cardas diretamente para ¢ primeiro passador. Se for

penteado, elas percorrem dois caminhos um pouco

15
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diferenciadosi?, mas ambos com o ocbjetivo de dar
continuidade & operagao de limpeza, paralelizacédo,
eliminagdo das fibras mais curtas e retirada de nds. Nas
juntadeiras (ou reunideiras), o processo de regularizagio do
fio & continuado e sao eliminados possliveis defeitos das
fibras. Em seguida, as fitas s8o transportadas para a
penteadeira onde estd& contido uma espécie de "pente fino",
por onde passam as fitas de fibras, que elimina os residuos
e nepstt € as fibras mais curtas ainda presentes que
prejudicam a qualidade do produto final. Ao término da
operagao, as fibras encontram-se novamente compactadas na

forma de fitas que sao estocadas nas latas para posterior

transferé€ncia ao passador 1.,

Neste passador, sofrem estiragem, paralelismo e
duplicag¢dao, tal como no inlcio do processo, sd que agora com
um volume infinitamente menor de impurezas. Novamente

dispostas em fitas nas latas, as fibras séo transportadas

para o passador 1112,

Findadas as etapas preparatdrias, o processo de fiacdo
tanto do fio cardado quanto do fio penteado volta a ser
semelhante. As fitas contidas nas latas sdo transportadas do
passador II para a magaroqueira que, além de continuar o
processo de estiragem das fibras, executa uma torgdoc minima

nas mesmas para que o fio n&o se gquebre na etapa posterior.

Nos filatdrios, recomega a etapa de estiragem e torgao.
O produto final, o fio propriamente dito, & enrolado em
espulas e transportado para as bobinadeiras (ou
conicaleiras!3), onde & bobinado nos cones!t. Em seguida, o

fio ¢ transferido para & etapa da tecelagem ou embalado para

10 Vvide quadro 1.2.- Flurogrems ds Produgdo Téxtil, p.23.

11 0s geps corresponden 8 fibras esarashadas que ndo se desfazen formando uea espécie de nd, impedindo
8 pessager do corante durante o processo de tingimento. No local onde os zeps estiverem presentes
ficario manchas brancas e isto afetard a uniforeidade e, conseqlentemente, 2 qualidade do tecido.

12 © processo de retirada, merual ouv svtomdtico, de materiz! de ums determimade miquing & conbecido
pelos operdrios come "arriada®.

I3 Was conicaleires modernas, tanto a troca de espulss vazias por cheiss, no magazine, guanto a trocs
de cones se dd de fores antomdtica, Aldm disso, & ewends & feits por um DAE, o splicer,

14 Us come possui, er wédia 1 k de [io ¢ uma espuls contén 100 g de fio, de wodo gue 2o necessdriss 20
espules pars encher ue conme,
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a comercializagio, dependendo da empresa ser ou n&o

integrada verticalmente, isto ¢, dominar também esta etapa

do processco produtivo.

A conicaleira poderd ou ndo ter a ela acoplada um
purgador, equipamento no qual s&o eliminadas provaveis
impurezas ainda presentes no fio. Se o fio tiver mais de um
cabol!s, deverd ser retorcido na retorcedeira, para gue se
torne mais resistente. Em seguida, serd novamente rebobinado

para ser transportado & tecelagem ou para ser

comercializado.

1.1.1.2. Fiagdo de Fibras Quimicas ou Manufaturadas

- artificiais, sintdticas ¢ ndo sintéticas:

As fibras artificiais e sintéticas sio obtidas por meio
de processamentos quimicos e apresentadas ao mercado sob a
forma de fios de filamentos continuos ou de filamentos
cortados. (SENAI/CETIQT, 1984)

HA dois processos provaveis para a obten¢do de fibras
artificiais celulédsicas. As fibras de acetato e de
triacetato sao produzidas por meio do processo de fiag¢do &
seco (evaporag¢do do solvente), enquanto que a obtengao das
fibras de viscose, cupramdnio e polinosico & conseguida pela

fiagdo a @mido, isto &, por coagulagao. {SENAI, 1984)

Da fiag¢do umida (wet spinning) resultam as principais
fibras artificiais para wuso téxtil. Neste processo, o
polimero de celulose, que se encontra diluido em solugédo
aquosa alcalina, segue pela fieira e & solidificado em meio
adcido. Uma vez solidificadas, as fibras sao transportadas em
bobinas ou em fardos, para posterior processamento téxtil,

que & bastante semelhante ao das fibras de algodéo.

4
oo0o9VoOPPPOUPOIOOUOOOOVUOUVVOUOVDOOVOOVUOOONOOOOVDOOVFIY Illll'ﬁ

15 0 fio de um cabo denomina-se fio singelo. Se tiver 2 cabos ov mais recebe o pome de {ig reforcide,
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AS fibras sintéticas, por sua vez, provém da
transformagdo de polimeros quimicos, cujo processo varia
conforme as caracterlisticas desejadas do material. Desta
forma, a moldagem dos polimeros pode ser por fusdo, seca ou
atmida (MANO, 1985). Dependendo do tipo, os filamentos seguem
diretamente & etapa da tecelagem - caso do ndilon 6, por
exemplo -, ou sao processados de forma semelhante & dos fios

artificiais - caso da fibra cortada de poliéster.

A fiagdo por fusdo & o processe utilizado para a
obteng¢do de fibras de poliamida (n&ilon) e de poliéster. A
fiagdo seca ¢ adequada para gerar fibras de acrilonitrila e
a fiagao émida, por =sua vez, resulta em fibras de

poliacrilonitrila.

Na fiagao seca (dry spinning), uma solugdo altamente
concentrada do polimero & passada pelos orificios da fieira,
formando~-se filamentos viscosos qgque se solidificam pela
evaporagdao do solvente. Os filamentos resultantes siao
enrolados em bobinas ou cortados e embalados em fardos, para

posterior processamento.

Na fiacao por fusdo (melt spinning), o polimero ¢
fundido em alta temperatura. O resultado ¢ um quuido
viscoso gue segue do reator por meio de tubos até a fieira
de onde emerge na forma de jatos finos que se solidificam
por resfriamento adquirindo caracteristicas de filamentos.
Estes filamentos sao enrolados em bobinas e seguem para a
maquina de estiragem onde sac embalados em cops'!® para serem
transportados & tecelagem. Os filamentos podem,
opcionalmente, ser texturizados!? na prdpria planta de

fiag¢do ou pelo fabricante de tecidos gue o adquiriu.

Na fia¢do dmida, tal como na fiagdo seca, a fibra
acrilica @& obtida por dissolugdo da matéria-prima. No
entanto, na fia¢ao dmida adiciona-se, apds a dissolucgdo, a

passagem do material por um banho de coagula¢do. Em seguida,

16 0s cops sio ues espéeie de come onde o fio & enrolado, podendo ser reaproveitdvel ou descartdvel.
17 °4 texturizacio £ up bemeficizmesto gque propicis wos fios de fibras gquimicas s efeito ¢ wme
aparincis de saior voluse ¢ elasticidade,” {SENAT/CETIQY, 1984, v.1, p.8)
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¢ feita a lavagem, o estiramento, a crimpagem e a secagem do
filamento que pode permanecer na forma continua ou ser
cortado para transporte em fardos. A partir da fiagdo, as

demais etapas que se seguem SAo semelhantes para todos os

tipos de fibras.

1.1.2. TECELAGEM:

Também esta etapa inicia-se a partir da preparagaol®,
Os fios enrolados nas conicaleiras sao subdivididos em
urdume e trama. No urdume, os fios sio reunidos em paralelo
e determinam o comprimento do tecido devido & sua disposigio
longitudinal nos teares. HA dois tipos de urdideiras, a
continual® e a seccional, para fio singelo e retorcido,

respectivamente, este dltimo mais resistente.

Na urdideira continua s&o elaborados rolos de urdume
parciais. A largura desejada do tecido a ser produzido
determinard o ndmero de rolos parciais necessarios. Nela sio
preparados, dentre outros, os fios de 1a e algodiao. A
urdideira seccional, por sua vez, redne os fios num @nico
rolo. E ideal para fios de seda. O urdimento do fio de

raiom, por exemplo, pode ser feito em qualquer das

urdideiras.

Na espuladeira, elabora-se a trama. Se o tear & com
langadeira, os fios sdo enrolados em espulas especiais
(cilindros de madeira) que, por sua vez, saco introduzidas
nas langadeiras. Se o tear & sem lancadeira, os fios seguem
para ele diretamente, sem o enrolamento na espula. Os fios

da trama percorrem o tear transversalmente. O cruzamento e o

18 & preparagio para 8 tecelagew, mo caso da elsboragde de tecidos mais refinsdos e/ou coloridos, &
precedida por um processo de melhorawento {engomsgem, por eremplo) efou timgimento dos fios que se dd
ns secio de bepeliciamento, A engomages e o tinmgimento podem ser feitos erclusivapents ns etaps do
scabagento,

19 0 fio singelo ¢ geralpente submetide s yma etepa adicional - 2 da engonager - 3 fim de zaplist suz
¢apacidade de resisiéncis,
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entrelagamento de ambos - wurdume e trama - terd como

resultado o produto final - o tecido.20

H& um outro tipo de tecido, conhecidos como ni&o-tecidos
{non-woven}, cuja produgdo decorre do agrupamento de uma
camada de fibras unidas ou por fricgdo, ou costura, ou
colagem. Este processo é mais simples do que a tecelagem de

tecidos mas sua utilizacdo @& bastante limitada?!l .

1.1.3. BENEFICIAMENTO:

Nesta etapa do pProcesso produtivo é feito o
melhoramento do material, seja ele um insumo ou o produto
final a ser comercializado. O tipo de beneficiamento a ser
feito - primdrio, secunddrio e final (ou acabamento) -

dependerd das caracteristicas pretendidas para o material.

O objetivo do beneficiamento primdrio & limpar e
melhorar as caracteristicas do fio ou tecido por meio de
vaArios tratamentos cComo: chamuscagem, alve jamento,

mercerizagao e desengomagem,

Durante a limpeza s&8o0 retirados éleos, graxas e gordura
presentes no produto. Para tanto, o material deve ser
submetido a um banho de 3gua contendo um &dlcali forte (soda
cdustica ou detergente), numa temperatura elevada (processo

de ebuligao).

A chamuscagem ¢ a navalhagem sdo opera¢des nas quais as
fibrilas {(pelos) existentes sdo retiradas por meio de queima
ou corte, respectivamente. No alvejamento, o objetivo @&

branquear o produto (fio ou tecido de cala ou malha) e,

20 “Nes fazendas fecidas sio secessdrios dois tipos de fios: ess gue tecer no semtido lopgitudimal,
paralelos eatre si ¢ que vio de um extreme ao outro dz pecs, chamedos de feis ou urdidurs; outros que
sa0 levedos pela [angadeira, ficando perpendiculsres sos primeiros, tecem no semtido transversal e tém

o gome de trams”. (RIBEIRO, 1988, p.104).

11 0s pom-woven sko utilizzdos em forraghes decoralivas, grodutes descartdveis {Iraldes, roupas para
hospitais, toslhes, indueentdrin cirdrgics, eic.].
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dependendo do tipo de fibra, & realizado com &gua oxigenada

ou com hipoclorito de sddio.

A finalidade da mercerizag¢do & aumentar a resisténcis
do material. Para isso, ele €& submerso numa elevada
concentracao de soda cdustica e passado por um equipamento
no qual sofre um tensionamento adicional. A soda clustica
permite uma ampliagdo do volume da fibra, conferindo-lhe
maciez, maior hidrofilidade e o consegllente aumento da
afinidade da fibra para com oS corantes??, Ja o
tensionamento €& responsdvel pela maior paralelizagdo das

fibras que, por sua vez, aumenta o brilho do produto.

O corante corresponde & matéria-prima mais cara do
beneficiamento, dai a importéncia do pProcesso de
mercerizag¢ao na redug¢do de custos, pois permite o uso de uma
guantidade muito menor de <corantes para que a coloragao

desejada seja obtida.

Por fim, a desengomagem consiste na extragao da goma
que ndo pbdde ser retirada nas operagdes de limpeza e
alvejamento. O objetivo desta operagdo ¢& ampliar a
resisténcia do produto (o excesso de goma pode tornar o fio
quebradigo) ou preparar um material {(fio ou tecido) para

teceber tingimento.

O beneficiamento secunddrio inclui as operagdes de
tingimento e estampagem do material2?., 0O tingimento ¢ o
processo de colorag¢do do substrato, com uma ou mais cores,
inclusive o branco. Os tipos de corantes a serem aplicados
variam conforme o artigo (fio ou tecido) e a sua utilizagao.
A estamparia, por sua vez, consiste num tipo de cocloragéo

localizada que se da em tecidos, artigos de malharia ou

confecgdes.

12 As fibras celuidsicas, como o algoddo, possuem muitos radicais hidrorila (OH) livres. Assim, 20
combinzr-se cos o hipoclorito de sddic {NaOH), este mdmero de radicais livres sepliz-se ainda mais e
até 50%) ligendo-se fortemente 20 corante. O resuitado Tiral & um Fio ou tecido cor cor mais intemsa.

13 Findado o bemeficismento secunddrio, ¢ fio ou tecido pode retormar ao beneficispento priedrio. Mo
entanfo, o fic deve ser Dastarie resisienie para superter o “re-bemelicizmento® que comstitui, en

geral, ns splicacdo de wn lubrificante, para evitar atrito ¢ guebra, ¢ de ux encorpente, pars zumemtar
sp2 resisténcia.
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Uma vez passado pelo beneficiamento secunddrio, o
substrato encontra-se apto para ser submetido & dltima etapa
do beneficiamento - o acabamento, na qual sofre algumas
modificag¢Oes. B possivel fazer mais de um tipo de acabamento

num mesmo material, o acabamento quimico e o fisico.

O acabamento fisico subdivide-se em duas operagoes. A
primeira consiste na passagem do tecido por agulhas que
fazem o flanelamento, levantam felpas ou pelos {ex: o tecido

plusch}). A segunda correpsonde & calandragem onde brilho &

conferido ao tecido.

O acabamento quimico tem por objetivo encorpar o
material (tornd-lo mais pesado), aumentar seu volume e
impermeabilizd-lo (ex: tecidos para guardas-chuva repelentes
4 dgua, tecidos para barracas, tecidos para capas de chuva,
etc.). Ainda nesta esta fase do acabamento quimico, pode-se
ter a aplicacéo de anti-mofo, anti-rugas e de silicone (para

aumentar & elasticidade do tecido).
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QUADRO 1.2.- FLUXOGRAMA DA PRODU{AO TEXTIL

FIaCkO
(algodic em fardos)
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| . ~
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= |
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Passidos 11 Pass%der 1 passador 11
i =1
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(Retorcedeirs)
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. ¥ .
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(#) Mas Urdideires, o passamento dos [ios de urdume pelas lapelss,
quadros de figos ¢ pente ¢ chamado de remeteio
4 engrupages consiste na emenda de fios de wm novo rolo,
com 23 mespas caracteristicas do que estd fermimando no tear
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Conforme pdde-se acompanhar ao }longo da descrigidc do
processo produtivo téxtil, .este & um processo bastante
particular, em virtude da descontinuidade que o caracteriza.
As NT, embora tenham por objetivo modificar essa estrutura

produtiva, esbarram nessa especificidade?4.

Percebe-se que © objetivo da tecnologia - aumentar a
integragdo e a continuidade do processo produtive -~ @€
alcangado com maior sucesso, gquando se observa uma mesma
operagao, de forma isolada, e nao todo o <conjunto de
operagbes e etapas. Com a automag¢ao das diferentes fung¢oes
de uma mAquina, & possivel tornd-la mais integrada. E o
caso, por exemplo, de uma automatizagao total dos teares,
dos filatdrios, das conicaleiras, para ficar apenas nas
mAquinas mais importantes do proecesso produtivo. Consegue-
se dispensar a interferéncia do operador, no entanto, ¢&
preciso que seja feita wuma intervencao no momento de
transportar o material processado para a operagdc posterior.
Isto porque nao ¢ possivel, na maioria dos casos, eliminar a
operagao  posterior, ou me lhor, nao hd como reduzir
substancialmente o ndmero de operag¢des, uma vVvez gque O
Processo & composto por um conjunto de maquinas
especializadas. Desta forma, a maioria das inovag¢des
ocorridas mnas mAgquinas e equipamentos téxteis conseguem
ampliar a integragao entre as diferentes fungdoes das
miguinas e resolver, por exemplo, o problema do transporte
entre uma e outra operag¢ao e/ou etapa produtiva - através do
transporte aéreo, pelo qual o material & conduzido por via
pneumdtica -, no entanto, nao consegue tornar © Processo

completamente continuo,.

No item que se segue serao apresentadas duas inovagoes

que, de certo modo, reduziram a descontinuidade produtiva,

24 Conferit 8 descrigdo do processo produtive da inddstria téxtil do inlcio do sdculo feits por RIBEIRO
{1988}, & {ie de tonstatar que o progresso tecmoldgico mests indlstriz mio modificou sus estruture
produtive, pelo memos nméo radicelwente. Obviamente, # modersizagio des sdquinzs ¢ equipaeentos lem
possibilitado melhoriss em weitos aspectos ({maior welocidade, redugio dos transpories, ete.}. Ko
entanto, ®essc coB & evoluggo iecnoldgica, & caracteristica origimal desia inddstris - &
descontinuidade profuelive - vew sendo mantids,
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uma vez gue eliminaram tré€s operag¢des do processo produtivo
téxtil - os FOE e os TSL,

1.2. AS INOVAQOES TECNOLOGICAS EM MAQUINAS E EQUIPAMENTOS:

Uma vez conhecido o© processo produtivoe téxtil @&
possivel entender que sua estrutura produtiva ¢ subdividida
num conjunto de operagdes segmentadas, o qual envolve uma
enorme variedade de tecnologias, de modo que para se fazer
uma andlise completa da modernizagaoc do setor e de suas
implicag¢oOes, seria necessdirio realizar um levantamento
extensivo sobre essas variadas tecnologias e a complexa

organizag¢ao do trabalho relacionada a cada uma delas,

Em fungcao dos limites da presente pesquisa, serd dado
destaque As inovagoes denominadas radicais?5, ouw seja, &
introdug¢ao dos FOE, dos TSL e, mais recentemente, da AME,
devido a intensas alterag¢les gque acarretam, tanto no &mbito
produtivo, quanto no organizacional?2¢, A AME possibilita
integrar as diferentes fung¢des de uma mesma maquina, ao
incorporar tarefas antes realizadas manualmente pelo
operador. Nesse sentido, ela & considerada, neste estudo,

uma inovag¢aoc do tipo radical, e ndo incremental.

Nao se pode, porém, deixar de destacar a importéncia
dos avangos conseguidos em vArias das madquinas contidas no
processo produtivo téxtil, dentre elas, o ringcan que & um
filatdério que, tal como o FOE, dispensa o uso das
magarogueiras e conicaleiras, indo o fio do passador, direto
para o filatdrio. A vantagem dessa mdquina ¢ que ela &
adequada também para & fiagdo de fios de titulos finos.

Talvez, neste momento, &8 etapa da fias¢ho possa estar

25 As inovagbes térteis sdo consideradas radicais quando, além de aueeztar & produtividade ¢
qualidade da produgdo, reduzew 2 descomtinuidade produtiva pela eliminagio de opersgdes. As incvagoes
sdo incrementais guando ocorrew de forms constante, so longo do tewpo, awmentendo s produtividade e 2
qualidade da produgde, mas sem alterer radicalmente o processe de grodugdo. (ASSIS, 1991}

26 & respeito das tendéncies tecnoldgicas das miquinas ¢ equipamentos téxteis, vide ASSIS {1991).
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vivenciando uma "revolugBo tecnoldgica", pois esta & uma
inovacdo bem menos restrita que o© FOE e traz as mesmas
vantagens, no que diz respeito & melhoria da produtividade e
da qualidade e & redugao parcial da descontinuidade

produtiva??,

outra novidade tecnoldgica para o setor ¢ a fiadeira-
bobinadeira automdtica a rotor com comando eletrbnico. E uma
tecnologia também "revoluciondria", uma vez que consegue
unir duas operagoes distintas num mesmo equipamento,
automatizd-las e estabelecer um controle total, por meio de
equipamentos microeletrdnicos de medigAo e de programagao. A
maioria dos DME que tornam automdticas as fungbes do

equipamento s&o, no entanto, opcionais.

Apesar da existéncia de um conjunto de tecnologias de
dltima geragdo disponiveis ao produtor téxtil, o elevado
custo muitas vezes consiste num impedimento ao seu acesso.
Por essa razado hd, em determinados casos, uma OpPGAaAC
alternativa ao uso da inovag¢ao - por meio de reformas -, que
nao deixa de ser uma modernizagao, dada a generalizagao do

seu uso pelos produtores téxteis.

£ o caso dos kit sem langadeira para os teares. Os TCL
saoc reformados e transformados em TSL & ping¢a. As vantagens
no uso dessa adaptacac ¢ que ela permite que seja feita uma
moderniza¢dao no tear antigo, aumentando sua produtividade e
reduzindo gastos com aquisi¢do de acessdrios, com miquinas
auxiliares, com pe¢as de reposicdo, com tempo de parada da
madquina, com energia elédtrica, dentre outros. Os kits podem
vir acompanhados por comando eletrdnico que proporciona a
parada automdtica do tear e elimina componentes elétricos.
Esse processo substitutivo & feito pelos prdprios produtores
de mAquinas téxteis, dentre eles HOWA, RIBEIRO e SANDIM, o
que indica a intensa utilizac¢ao desse recurso de
moderniza¢ao pelos produtores de tecidos, & ponto de ser

desenvolvida pelos produtores de maquinas.

17 Essa inovagdo foi identificads duremte @ 23° Fenstec, realizads ep margo de 1993, na cidade de 5&o

Pasfo. B, portanto, ume novidede, nBo se podendo comprovar se as vantegens sencionsdss serdo
corcretizedas ne pritica.
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Sdo vAarias as vantagens decorrentes dessa adaptacao
tecnoldgica, dentre elas, a mqior velocidade e produtividade
dos teares (embora menor do que a dos novos de tecnologia
semelhante), a redugédo dos custos de manutengao e
operacionalizacéo (devido ac menor ndmerc de pegas e
acessdérios utilizados dada a eliminagido das espuladeiras,
espulas e langadeiras), a redug¢do dos custos operacionais
(decorrente do menor volume de mio-de-obra utilizado e do
menor nadmero de paradas das midquinas parae a execugdo de
reparos}, &a diversificagao dos produtos (varija¢des de cores,
de artigos, etc.) e a melhor qualidade do produto final. No
entanto, um equipamento reformado tem menor tempo de vida
dtil do gque a mdquina mova, o0 que pode anular algumas das

vantangens acima referidas.

Com relag¢ao aos FOE, esta & uma mdquina que possui uma
tecnologia diferenciada daquela que adotada no filatério
convencional - o FA -, mas contribui para reduzir a
descontinuidade produtiva téxtil. Os FOE eliminam a
magarocqueira e, obviamente, as fun¢des operacionais e de
transporte 4 elas relacionadas. As fibras dos passadores

seguem diretamente para o filatédrio.

O uso do FOE também elimina a conicaleira, se o fio for
de baixa qualidade. Outra vantagem que acompanha a
incorporagao deste filatdrio é o aumento produtivo
conseguido por rotor, dque & cinco vezes superior & produgio
dos fusos dos filatdérios convencionais?®. Além disso, os FOE
podem atingir uma velocidade e uma produtividade mais
elevadas do que oOs filatdrios convencionais??, Sua
utilizagdo, no entanto, & restrita & produgdo de fios de
titulos mais grossos?®?., Os FA ainda sdo miaquinas que, dada a

generalidade de seu uso, predominam no segmento de fiac¢Ho e

28 "Rotor & s unidade de prodesdo do open end. Tecnicamente & o drgdo de salda do fio. Feso & & wnidade
de produgdo dos [ilatdrios convescionais®, {ATEN, 1985, 5.110)

2% & produgdo por rotor {usidade de produgio do FOE), em fins da décads de 80, ers aproximsdamente §
vezes superior 4 produgdo de fuso {unidade de produgdo dos FA). [ATEN, 1989

30 Alée disso, o fio origindrio de ue FOE tew caracteristicas muito distintas de wa fio {iado mo FA.
Segundo o diretor de eapresa A1, mo priseire caso, as [ibras sio emtrelagadas por forcs centrifugs ¢ o
$timo o fio & entrelagado ¢ orientado, semelhante so fio de cords. Isto mostra gque ®m equipamento
zoderne n2o substitsi sep similar, e2 muitos casos, jd gue eles tée finalidades distimtas.
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importantes aperfeigoamentos jA foram conseguidos para
melhorar seu desempenho produtivo. Até 1970, um FA rodava a
11500 RPM. Em 1987, os novos modelos ji atingiam uma
velocidade de 21000 RPM. {(ATEM, 1989, p.111)

A exemplo dos Fa aperfeigoados, as inovagoes
incrementais no setor té&xtil assumem para a producgado
importdncia semelhante & das inovagOes radicais. E o caso
dos avancos tecnoldgicos realizados nas cardas. O rendimento
dessas maAqguinas na tecnologia mais moderna de 1970 era de 22
kg/h. Em 1988, jd chegava a 65kg/h, sendo que, neste mesmo
ano, as cardas usadas pela inddstria téxtil no pals atingiam
42kg/h. (ATEM, 1989, p.108)

Quanto aos TSL, embora mantidos muitos de seus
mecanismos anteriores, sua utilizagdo também teve como
resultado a redugdo parcial na descontinuidade produtiva e o
aumento da velocidade e da produtividade, em decorréncia da
eliminagao da espuladeira {(miaquina responsével pela
preparag¢ao das embalagens para o fio da langadeira)}, da
introdugdo de um mecanismo de parada automdtica quando
ocorre a ruptura do fio da trama e, atualmente, da
incorporagcdo da AME. (ATEM, 1989)

O transporte do fio da trama nos TSL pode ser realizado
no sistema de pinga, a projétil, a jato de ar ou a jato de
dgua. Os dois primeiros os tipos de TSL mais difundidos e,
como ocorreu com os FOE, essa difusdo recebeu um novo
impulso nos anos 80, estimulada pela disseminag¢do do uso da

AME.

A literatura especializada tem apontado que a AME traz
indmeras vantagens no sistema produtivo onde ela se insere,
sendo a principal delas, a possibilidade de resolver os
problemas de rigidez tecnoldgica inerente aos eguipamentos,

dando maior flexibilidade & produgéo®!, além da capacidade

31 ®4 grande revolugio da eplicagio da tecmologis microeletrdnice § svtomscac industrial consistiv em
"siiar & flexibilidade 4 automagdo®™ {TAUILE, 1984; CORIAT, 1985). Isto se den stravds do acoplamento,
is siquines, de microprocessadores eletrdnicos {coniroladores programiveis}, gue detém 25 informagoes
gecessdrias ac sew coeande®. {CARVALEC, 1387).
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que ela tem de incorporar 80 maquinismo o controle da
producao, superando os iimjtes estabelecidos pela base
técnica anterior e alterando significativamente as relagdes
de trabalho.

Na inddstria téxtil, entretanto, a principal vantagem
da AME & o maior controle gque permite na execugao do
processo de uma determinada operagio, dando a ela uma maijior
integragdao, porém sem eliminar a descontinuidade existente
entre as diferentes operag¢des e etapas produtivas. Apesar de
todos os avang¢os conseguidos pelo setor, no que diz respeito
4s inovacles tecnoldgicas em miquinas e equipamentos, &
eliminagao de algumas opera¢Bes € & maior integragio entre
elas, o problema da descontinuidade produtiva intra e inter

etapas nao pdde ser plenamente resolvido.

1.3. OS AVANQOS TECNOLOGICOS DA INDUSTRIA TEXTIL NACIONAL:

A evolugdo tecnoldgica da inddstria téxtil no Brasil &
a histdria da constitui¢do de seu atraso tecnolégico, & a
histdoria da abertura de um gap cada vez maior entre o nivel

tecnoldgico adotado pelos paises desenvolvidos e o empregado

nas empresas brasileiras,

No ultimo quartel do século XIX, quando a inddstria

téxtil & instalada, como grande inddstria, no Brasil, em

especial na COrte (depois Distrito Federal) e na provincia
de Sio Paulo, ela implanta-se absorvendo os 1Wdltimos
processos de mecanizac¢ao produtiva desenvolvidos nos palses
centrais. Portanto, a grande inddstria téxtil que se instala
no pals nao resulta de um processo linear constituido da
passagem por formas de organizacdo do trabalho de base
artesanal. No momento de sua implementag@o, até o inicio dos
anos 20, o nivel técnico dos equipamentos utilizados na
inddstria té€xtil, principalmente no eixo Rio-S8c Paulo -

centro econdmico dindmico do pals ~ nioc diferia de modo
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acentuvado daquele empregado nos palses centrais. (RIBEIRO,
1988)

E no periodo que abarca os anos 20 até fins dos anos
50, que vai se consclidando um grande atrasc tecnoldgico da
inddstria téxtil aqui instalada, desfazendo aquela situagio
anterior na 4gqual o gap tecnoldgico era mlnimo. Com o
surgimento das fibras artificiais e sintéticas, no pds-
guerra, identifica-se um novo salto modernizante na
inddstria no &mbito mundial e, entre 1960/70, & retomado no
Brasil o ritmo dos ciclos de renovagdo tecnoldgica. Neste
periodo, a defasagem em relag¢do aos paises desenvolvidos &
reduzida de 30 para menos de 10 anos {ARAUJO JUNIOR e
PEREIRA, 1976). Esta situagdo nao se repete nNOs anos
posteriores e o0 novo atraso tecnoldgico acumulado chega a
comprometer a competitividade da indidstria nacional. E o que
se pode conferir nas tabelas 1.1 e 1.2, considerando-se a
redugaoc da idade e do numero absoluto das miquinas como

indicadores de difusdao de inovagdes.
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TABELA 1.1 - BRASIL - IDADE MEDIA DOS EQUIPAMENTOS TEXTEIS

(%)
TDADE : EQUIPANENTOS

¥
................ e e emane

] 1960 \ 1970 : 1§36

3 S 1
"""""""""" el St el Sl bbb

| Fusos Teares | Fusos Teares | Fusos Tesres

' : RS I Y I
************** el LT TR R ERT RS R RO
kenos de 10 anos) 26.3  18.4 ) 34,0 6.0 66.0 | 20.0
de 10 2 20 anos | -~ == 1 38,0 620 .0 ) XD 414
de 10 a2 30 2mos | J6.2 41,0 ! - - b -
pais de 20 2nos § -- -« 12180 320 150 13700 330
nais de 30 anos | 37.5 4066 | -- -- - -

FONTE: ARABJO JURIOR E PEREIR4 {1976, p.13)
1960 - CEPAL, A inddstris téxtil ne Brasil
{1862)
1970 - UKIDO, Reorientagio da ipddstriaz téxtil
po Brasil {1971)

(1) e {2} - wecinicos e sutomdticos,
respectivamente
1986 - CNIT\IEKT {19388}

Em 1970, 34% dos fusos e 66% dos teares em
funcionamento (estes ja automafizados} possulam menos de 10
anos. Em 1986, o percentual de midquinas com menos de 10 anos
¢ menor e atinge cerca de 20%, o que mostra o atraso d4do

setor na Oltima década, relativamente &s anteriores3?,

A idade média dos filatdrios convencionais (FA) & de 19
anos, enquanto que os FOE possuem, em média, 9 anos de uso,
mas sua difusdo ¢ ainda muito baixa. Destes @ltimos, por
volta de 14% sao produzidos internamente, enguanto gue dos

convencionais, 45% s&o de produgdo nacional. (GARCIA, 1990,
p.74-75).

31 Pars ATEM {1989}, pordm, o percentus! de 20% ndo & desprezivel, comsidersndo-se a ertingdo da grande
esjoria dos incentives & modernizagdo, significande que houve wx esforgo de modernizagio individual por
parte das empresas.

' ¥ X N R X N R A N A A B B A AR M A A BRA A AR A SS S S A B A S A A A b db A di dh i
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TABELA 1.2 - BRASIL - EVOLU¢AO DO NOMEROC TOTAL DE MAQUINAS

MAQUINAS | 1960 : 1970 H 1986 (1) ! ‘1986 (2)
| H 1§ H

“““““““““ B g T e T T T T e o n S M e e e

Fusos 13.610.000} 2.930.000] 8.729.265! 4.950.000
i ] ¥ 1]

“““““““““ BT T T T T T TR Mmool s e e s

Teares H 95.000} 80.500G] 164.833]} 151.600

FONTE: 1960 e 1970 , ARAUJO JUNIOR E PEREIRA (1976, p.23)

1986 (1): CNIT/IEMI (1986). Extraido de ATEM (1989,
p.130)

1986 (2): CNIT/SENAI/CETIQT (1988), idem.

O parque de mdquinas téxteis reduziu-se, tanto no
segmento de fiacao, quanto de tecelagem entre os anos 60/70,
confirmando que houve moderniza¢do no periodo. Mas no
periodo 70/86, o crescimento da produgdo corrente foi
conseguido, em parte, pela utilizagdo (ou repasse) de
maquinas antigas que estavam em desuso, uma vez que o nimero
de maquinas em funcionamento & dobrado - ou quadruplicado,

no caso dos FA, segundo os dados do CNIT/IEMI (ATEM, 1989).

Apesar de algumas empresas terem se esforgado para
superar © atrasc tecnoldgico (ATEM, 1989), a inddstria
téxtil nacional acumulou um grande atraso tecnoldgico ao
longo dos anos 80. comparativamente aos palses desenvolvidos
ou mesmo aos New Industrialization Countries {(NICs) - ou

"tigres" -~ Asidticos.

Dentre os palses que lideram a posse de FA e de FOE com
menos de 10 anos, a inddstria nacional encontra-se em nono
lugar (33% dos filatdrios foram instalados h&d menos de 10
anos), atrds de palses como Indonésia e Paquistdo (quinto e
oitavo lugares, respectivamente). Dentre os lideres, tem-se
a Itdlia em primeiro lugar, com 62% de suas maquinas com
menos de 10 anos de uso, em segundo a Corédia e em terceiro a
Suig¢a, com 50 e 48% de suas midquinas, respectivamente, nesta
condigao. (ATEM, 1989, p.124)




33

Considerando-se a produgdo de fios provenientes de
filatdrios com menos de 10 anos, & Itdlia mantém-se como a
mais competitiva; 71% de sua produgdo de fios é origindrio
de desses filatdrios, Em seguida vem a Alemanha Ocidental e
& Suiga, com 53% e, em terceiro lugar, & Coréia, com 50%.
{(ATEM, 1989, p.126)

Na tecelagem, a situag¢do brasileira & ainda pior. Na
estatistica apresentada por ATEM, que aponta os catorze
primeiros paises usudrios de TSL com menos de 10 anos, o
Brasil nem mesmo aparece. Neste caso, &as cinco tecelagens
mais modernas encontram-se em palses desenvolvidos (Alemanha
Ocidental, 1Itdlia, Bélgica, Franga e EUA) e, dentre os
palses em desenvolvimento, somente Taiwan parece acompanhar

o ritmo de modernizag¢ao desses paises.

Os dados de GARCIA (1993, p.67), no entanto, revelam
que ao longe da segunda metade dos anos 80, o segmento de
tecelagem contou com uma elevag8o de sua capacidade
produtiva, resultante da incorpora¢do de aproximadamente 10
mil noves TSL, muito mais velozes e produtivos e da
retirada, ao mesmo tempo, de cerca de 6,6 mil TCL. Mesmo
assim, 83% dos teares usados no pals ainda sdo TCL com idade
média de cerca de 22,8 anos. JA& os teares a projétil, a

pinga e a jato de ar possuem cerca de 10,3, 9,8 e 4,5 anos

de uso, em média.

Essa situagdo de obsolescéncia encontrada para os

filatdrios e teares estende-se para a maioria das maguinas

‘utilizadas pelas empresas téxteis, que apresenta baixa

produtividade e auséncia de DME. O sistema de transporte

ainda & manual, enquanto que nos paises desenvolvidos este

encontra-se totalmente automatizado.

Apesar dessa situagao de obsolescéncia, o Brasil e a
Repiblica da Coréia s&oc os dnicos paises em desenvoivimento
gue possuem uma inddstria de mdquinas e acessdrios téxteis
expressiva € que podem atender & demanda dos seus produtores
de téxteis locais. No caso brasileiro, entretanto, problemas

estruturais e financeiros consistem no maior impedimento

T
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para 0 melhor desempenho do setor produtor de miaquinas para
a inddstria téxtil, contribuindo para ampliar ainda mais o
atraso tecnoldgico das inddstrias téxteis, principalmente
daquelas de menor porte que, ndc dispondo de recursos para
importar oS equipamentos de @ltima geragao, seriam as
compradoras potenciais das midgquinas e equipamentos
nacionais. Ao comprometer o desenvolvimento do setor de bens
de capital téxteis, esses problemas contribuem para inibir o

processo de capacita¢ido tecnoldgica local.

Outra razdo para a obsolescéncia do parque industrial
téxtil estd na prote¢do ao mercado interno, que assegura a
rentabilidade ao produtor, sem que ele tenha de se preocupar

em disputar mercado com produtos importados.

1.4. O ESTAGIO E O TIPO DE INOVAGAO ADOTADA PELAS EMPRESAS
PESQUISADAS:

A pesquisa empirica revela que a baixa difusio de
midquinas, como os FOE, estd efetivamente associada & sua
especificidade produtiva. Por essa razao, na etapa de fiagéo
das empresas pesquisadas foram encontrados apenas FA, uma
vez que sua produgao limita-se aos fios de titulos mais

finos, inadequados ao emprego dagquela maquina.

Diferentemente da fiagdo, a etapa da tecelagem das
empresas conta com 0 uso de TSL, exclusiva ou
simultaneamente aos TCL. No entanto, a presen¢a de DME foi
pouco notada entre as mdquinas em operagao. Apenas algumas
madquinas de dltima geragdo contavam com €sse Trecurso
tecnoldgico, o que permite considerar que, &0 mMEenos No Caso
da inddstria nacional, esses equipamentos ainda ndo sio
imprescindiveis na determinagio da produtividade e do

controle das midquinas e do processo como um todo3? .

33 Bu viriss revistas especializades em migeinss téxteis ¢ en visites fTeitas & aigumas feirgs téxteis,
pode-se observar que & maioriz das fungdes dos comiroles microeletrdeicos das miquines téxteis ainds
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Analisando-se & situagdo individual de cada empresa, no
que toca a incorporagio das IT, verificou-se que, na empresa
Al, a inovagdo de produto (& microfibra®4) resultou na
inovagac de processo, isto &, na instalacdo de uma nova
planta para a qual foram adquiridos equipamentos de dltima
geragdo. A superioridade do produtor estrangeiroc ou mesmo o
atraso do produtor nacional fez com que a empresa importasse
os equipamentos de palses como Itdlia, Alemanha, Japdo e

Inglaterra, os lideres do setor na produgic de midquinas.

A empresa conta com 4 plantas produtivas na unidade
instalada em Americana, porém, para direcionar e aproveitar
melhor as informag¢des obtidas junto aos entrevistados, sem
correr o risco de fugir ao escopo da pesquisa, o estudo
ficou limitado apenas 4s duas plantas que produzem fios com
base numa mesma matéria-prima, o ndilon, para que pudesse
ser feito alguma compara¢do entre elas. De um modo geral,
pdde-se concluir que o estidgio tecnoldgico em que se
encontra a planta mais antiga ndo parece significar perdas
de competitividade para a empresa, que é a segunda maior do
setor. No entanto, o limite tecnoldgico para a
diversificagdo de produtos impeliu a empresa a implementar

uma nova planta para que a inovagao em produto pudesse ser

alcancada.

Em sua planta mais antiga, entretanto, nenhuma
modernizagdo substancial foi realizada. Alguns melhoramentos
foram feitos nos dleos de usinagem e na etapa do acabamento
que, por sua vez, resultaram na produgado de fios de melhor
qualidade porque sua resisténcia pdde ser ampliada. Além
desses aperfeigoamentos, os avangos conseguidos com os
desenvolvimentos de nOVOS padroes de coloragio,

possibilitaram uma maior diversificagdo dos fios produzidos

nessa planta.

gi0 opcionsis, Na compra da miquinz ¢ possivel escolber oz tipos de controles e instrumentos de pedigdn
eletrdnicos que s2o desejdveis.

34 4 wicrofibra & un tipo de Tio de elevade qualidade ¢ preco, extremameste fino {08 depier}, obtido a
partir da fibra de ndilon. Nos paises mais avangados, 2 microfibrs originos de experimentos quleicos
desenvolvidos nae fibra de polidster, Wais terde passou 2 ser prodezids & partir do ndilon.
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A especialidade dea empresa & a producio da fibra de
ndilon 6, cujas caracteristicas e uso variam de acordo com a
titulagdo®S. Mas a empresa tem procurado, ao longo dos anos,
diversificar seus produtos3é, Em sua fase de instalagio,
apenas o monofilamento 78/2437 (ou de titulo préximo a 3
denier) era fabricado, mas hoje a empresa jad inclui em sua
produg¢dac © monofilamento de 78/80 que corresponde a menos de

1 denier, isto &, um fio muito mais fino {vide quadro 1.3,

abaixo).

QUADRO 1.3 - CLASSIFICA¢AO DOS FIOS TEXTEIS - TITULAGAO

! Algodao Artificiais Classificacgao!
! micrograma/"(*) Denier H
R ¥
B e e Tk T e e o ]
! abaixo de 3,0 abaixo de 1 muito fina |
' 3,0 a 3,9 1,0 a 1,3 fina 1
! 4,0 a 4,9 1,4 a 1,7 média H
! 5,0 a 5,9 1,8 a 2,1 grossa :
! 6,0 para cima 2,1 para cima muito grossa |
¥ ]
] t
F

ONTE: SENAI/CETIQT, 1984, v.1l, p.62.
(#) microgramas por polegada de fibra.

A qualidade de um fio téxtil & determinada pelo
batimento e pela finura, porque s&o estes aspectos que
definem a capacidade de absor¢io da umidade e a passagem do
ar que, posteriormente, terd o tecido?%, Ela também é
determinada pela forma de enrolamento nas bobinas, assim

como a produtividade da bobinadeira ¢ definida peio tempo de

35 0 ndilon 6 provée da polimerizagio do caprofsctama. 0 outro tipo de adilon eristente & o 6.6, que ¢
obtido através da polimerizacdo do herametileme diamins ¢ do dcide adipico. (SERAI/CETIQE, 1984, v.1).
A diferente composicao quimics (tal como & diferente titulagio) implica ea [fios com taracterlsticas
distintas e vso diferenciado. 4 wistura do ediloz 6 cor lycra origins ue fio adequado pars 1 cosfecqio
de colants, maids, biquinis, lisgeries, etc. 0 sdilon 6.6, por sua vez, & um fio mais eplicado pera
tecelager e texfurizeqao,

36 & concretizagao da plante de microfibra & um resultado desse objetivo.

37 Esta & a forma de representagio das fibras qulmicas - filamentos costinuos, O tltyle do fio e o
rleero de filamentos que originaraw tal fie sio separades por wpz barra. [SEWAI/CETIQN, 1984, v.1)

38 0 fio de ndilon, sbsorve 4,5% de dzus; o polidster, 0,2%; o algodda, 3,08 ¢ o reion, 11,08,
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enrolamento. Por essa razdo, as empresas de fiagho procuram

utilizar bobinadeiras automatizadas e de elevada velocidade.

A bobinadeira para fios sintéticos de tecnologia mais
avangada, embora pouco difundida, permite que o fio seja
bobinado a uma velocidade de 4000m/min, sendo que este ja

sai estirado da maAguina.

Ha4 outros trés estagios tecnoldgicos de bobinadeiras,
inferiores ao referido. No primeiro, um fio pode ser
enrolado a uma velocidade prédxima ou igual a 1000m/min; no
segundo estdgio alcanga-se 2000m/min e no terceiro, até
4000m de fic por minuto. Em nenhuma dessas trés bobinadeiras
tem-se estiramento automdtico e, portanto, demandam a

presenga da mdquina de estiragem.

A planta de microfibra da empresa Al conta com
bobinadeiras gue se engquadram no terceiro estigio
tecnoldgico. Tudo indica que ela ainda n#do estd produzindo
no nivel de produtividade mdxima, pois &a velocidade de

bobinagem atingida nagquela planta ¢ de 1200 a 1500m/min.

E evidente que a utilizag¢do adequada das demais
madquinas e equipamentos existentes no processo produtivo de
fios sintéticos, dentre elas, as estiradeiras, as miquinas
de secagem, as maquinas de extrus&o e as bombas de dosagem e
de fluxo de ar, também & fundamental para garantir a elevada

qualidade e produtividade de uma fiacgdo.

Com relagao ao estdgio de informatiza¢do da empresa Al,
apenas a planta de microfibra encontra-se totalmente
informatizada. Nela estéo presentes 4 computadores
utilizados para controle de processo: 2 para controle da
velocidade das bobinadeiras; 1 para controle de fluxos e
dosagem de vidrias maguinas {temperatura, pressao €

velocidade) e 1 para controle da refrigeragao.

Segundo 0 gerente de produgao da empresa, a
informatizagao ampliou as possibilidades de se fazer o

controle preventivo de produglo com muita eficiéncia. Panes
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e falhas, que na base anterior freqllentemente comprometiam a

produgao, agora podem ser facilmente evitadas.

Apesar das vantagens da informatizag¢dao e da auvtomagédo
no tocante aos menores riscos e perdas, sua utilizagao pela
empresa ainda estd limitada & planta de microfibra, uma vez
que os investimentos ali foram bastante elevados, o que
implica numa maior racionaliza¢ao no uso dos equipamentos e
midqguinas nela presentes. Nas demais plantas da empresa, todo
o controle da produgdo & feito pelos operadores e
supervisores, © qgue amplia o volume de perdas em fungdo da
maior quantidade de erros cometidos. E objetivo da empresa

automatizar todas as suas plantas produtivas.

Quanto ao estdgio de modernizagdoc da empresa A2, este &
bastante inferior, comparativamente ao da empresa Al. Poucas
midgquinas novas foram adquiridas. A maioria das maquinas em
funcionamento possuem tecnologia dos anos 50 e 70, ou seja,
estdo com uma média de 20 a 40 anos de uso. O diretor
entrevistado afirmou que ndoco houve interesse em Tenovar
grande parte das mAquinas porque a tecnologia atual ndo
difere significativamente daquela presente nas miquinas
utilizadas pela empresa. E o caso dos abridores, passadores

e magaroqueiras.

Os FA, que foram adquiridos nos anos 50, passaram por
reformas na década de 70. A empresa conta com 82 FA,
totalizando 33000 fusos. Destes FA, os mais antigos rodam
numa velocidade de 10000 RPM, enquanto que os mais eficazes
atingem uma velocidade de 14000 RPM. A alimentag¢ao, o
transporte, & emenda e a arriada sao manuais em todos eles,
porém, j& contam com sinalizadores acoplados na parte
superior das maquinas, que informam ao operador se ha
defeitos, quais s80, e se as espulas estdo cheias. O
entrevistado afirmou gque, também no <c¢caso dos FA, a
tecnologia mais moderna n&o trouxe grandes avangos em

relacio aqueles jd conseguidos nos anos 703%, dal a empresa

39 Bi um tipo de welhorseenio consegeido mo P4 gue corresponde 8o componenie do frew de zstirages,
conbecido como SKF-PK 225, O trew de estiragem £ & pegs-chave ns determinacle da qualidade do fio. ¥ um
svange de naturezs focrepenpts!, mas wuifo imporlanie.
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manter ©s sSeus equipamentos, sem renovd-los, no maximo

fazendo- lhes reformas.

Com relagio 4s inovagoes de um modo geral, o
entrevistado apontou que aumentar a velocidade de operag¢io
dos equipamentos & um objetivo muito mais importante do gque

0 que visa reduzir a descontinuidade do processo produtivo.

Também na empresa A2 foram feitos investimentos em
conicaleiras que, conforme jd dito anteriormente, séao
mdquinas importantes na determinagiéo da qualidade dos fios.
Apesar de contar ainda com 4 conicaleiras dos anos 70, entre
o final dos anos 80 e inicio de 90, a empresa colocou em
funcionamento outras 4 conicaleiras mais modernas e
produtivas e j& se encontra em vias de instalar outra nova
conicaleira altamente veloz, dotada de controle

microeletrdnico.

0 entrevistado afirmou que a empresa & Dbastante
competitiva, mesmo sem adotar as inova¢des de dltima
gerag¢ao. Segundo ele, a IT ndoc & o #nico caminho para se
atingir os objetivos de competitividade. Pode-se consegul-
los através de técnicas alternativas que visam reduzir os
custos produtivos, ateé se atingir o limite de sua
eficiéncia. Somente quando ndo houver mais chances de se
obter melhoramentos com o©os caminhos alternativos é que se

deverd pensar em introduzir as inovag¢des.

Para a direg¢do da empresa, a redug¢dao dos custos
operacionais e a melhoria da qualidade do produto sao
obtidas pela diminuigdo da variabilidade (margem de erro} do
produto e do processo produtivo®?. A variabilidade ¢& medida
a partir de critérios pré-estabelecidos de quantidade,

freqliéncia e padrdao de anormalidade.

A avaliagado do desempenho de uma midquina em relacfo As

demais ¢ feita pela selegdo de amostras de fibras e fios e

40 & varisbilidsde do processo produtivo implica pume verisbilidade taebis do produte. Jsto ¢, mdquinas
con defeitos ow mal utilizadas podew gerar, no caso da fiagio, fios de gualidade inferior, slém de

reduzir o prodetividade, dentre outras falhas. Sio problemss como estes gue ¢ pessoai admipistrativg
prefende reduzir ac mlnimo possivel.
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que sao analisadas no laboratdrio da empresa, com base em
clculos matemidticos e estatisticos, facilitados pelo uso de
computadores., E avaliada a compatibilidade entre vetor
{agente de processo) e populagado (processo, isto &, o que se
pode conseguir com o uso daquela maquina) ou sdc comparados
o vetor com a especificagao exigida pelo mercado, sempre em
trés niveis de signific8ncia (normal, alarme e fora do

padrao).

Apds identificados quais os vetores que estao fora do
fluxo, imediatamente o Controle de Qualidade (CQ) & aplicado
no processo produtivo a fim de corrigir os desvios. E
checado qual o problema: se estd na midquina em si ou na

alimentagao da mesma {problema de operacionalizagao).

Através da adogao destes sistemas de linhas
independentes de identificag¢do & possivel saber, de forma
individual, se o0s equipamentos estdao sendo wutilizados
adequadamente e também fazer o rastreamento de quais as
causas dos problemas identificados na midquina gque, por sua
vez, impossibilitam o rendimento mdximo pré-estabelecido com

base na curva tragada.

A variabilidade geral & reduzida & cada medigdo. Se
inicialmente a variabilidade era de 5%, num segundo momento
ela serd menor, de 4%. Com este fechamento da variabilidade,
novas mAquinas que antes nao se encontravam fora do limite
agora apresentarao problemas incluindo-se na margem de erro,
e assim sucessivamente até se atingir o fechamento mdximo da

variabilidade (prdximo de zero).

Esse processo de estreitamento dos integrantes do fluxo
produtivo, 0 atarrachamento {CHAMMA, 1991), pode ser
efetuado até o limite tecnoldgico do processo. Quando este
limite for atingido, n8c serd mais possivel melhorar a
produc¢io, pois © equipamento naoc o permitird. A solugéo,
portanto, serd a introdug¢do de uma miquina tecnologicamente

mais avangada.




L. A A A A A A A B A A A A B A A B A A A A B 2 A B A A & N B A A A N A 3 B A & B A B A A B A A A A &

41

A inovagédo, assim, sd ocorrerd no momento em que n&o
mais for possivel melhorar a qualidade dos produtos e/ou a
produtividade, jid que o equipamento estard sendo utilizado
no seu nivel de efici&ncia mixima. Com isso, afasta-se o
perigo de 9que a modernizagéo seja feita desnecessariamente,
apenas com o intuito de acompanhar as tendéncias do mercado.
E muito importante que seja feita a manutengdo adequada dos
equipamentos existentes. A garantia de maior competitividade
também pode ser conseguida com me lhoramentos nos
equipamentos e manuteng¢ao adequada. Muitas vezes o0s custos
diretos e indiretos nédo compensam o investimento em NT e a
produgao tem gque ser garantida com o0s equipamentos
existentes. Apesar do entrevistado ser bastante ponderado no
gque diz respeito & incorporacdo das NT, ele nao nega =a
importdncia da inovagdo. De acordo com sua afirmagdo, se as
condi¢dbes atuais propiciassem a instalagdaoc de uma nova
unidade produtiva, esta deveria ser totalmente moderna, com

midguinas e equipamentos de d@ltima geracdo.

Com relagao &s inovag¢des da empresa B, essas ocorreram
basicamente nas sec¢Oes de tecelagem. Hd 24 TSL do tipo pinga
que atingem uma velocidade de 400 batimentos por minuto
{bat/min) e 32 TSL a jato de ar, dos quais 20 foram
introduzidos em 1983 e alcancam uma velocidade de 400bat/min
e os 12 restantes, adguiridos em 1992, chegam a uma
velocidade de 820bat/min. VArios deles contam com DME. Ainda
¢ dominante a presen¢a dos TCL: 660 estdao sendo desativados
e hd 300 em funcionamento que possuem entrada de langadeiras
na trama e parada automdticas, sendo todos dotados de

sinalizadores de luz.

Na etapa de fiagao, a maioria das midquinas sfo antigas
{dos anos 350) e sd& h&d FA, pelas razdes ja& explicadas
anteriormente, ou seja, a exclusividade na produgdo de fios
de tiltulos finos. Porém, o transporte entre as operagdes
iniciais (abridores e cardas) €& pneumdtico, dispensando a

presenga do auxiliar de transporte.
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Os maiores investimentos desta empresa, na etapa da
fiagdo, foram nas conicaieirgs, tal como se observou nas
demais plantas de fiag8o pesquisadas. Com mais essa amostra,
fica evidente a maior importincia de se investir nas
conicaleiras e ndo nos filatdriocs. Ocorre que, se os fios
sao mal bobinados, ao serem introduzidos nos teares, quebram
com grande freqliéncia e, muitas vezes, s&o devolvidos pela
empresa consumidora. Deste modo, & muito importante gque os
fios estejam o mais perfeitamente enrolados, tarefa que sd

as maquinas que operam com elevada Precisao s&o capazes de
fazer.

No acabamento sdo poucos os equipamentos modernos e nao
contam com DME. Muitas miquinas presentes nesta etapa

produtiva tambeém sao dos anos 50.

Dentre os principais obstdculos mencionados para a
implantagdo de maquinas novas na maioria das operag¢oes,
estdo: o alto custo, o atraso tecnoldgico do produtor
nacional de equipamentos frente aos fabricantes
estrangeiros, a oferta limitada de peg¢as de reposi¢do no
mercado interno e o baixo estimulo para importar os
equipamentos (tarifas de importagio elevadas). A dificuldade
de se conseguir recursos para o investimento e os problemas
com & distribuigao da renda nacional, ou seja, o baixo
consumo da populagdo, também foram apontados como fatores
que desestimulam a inovag¢ao. Mesmo assim, © grupo mantém a

posi¢do de lideranca na compra de mdquinas novas4l,

A empresa B, dentre as pesquisadas, & a dnica que tem
se preocupado em modificar sua forma de gestado. Juntamente
com as demais empresas do grupo a que pertence, ja implantou

© programa Total Quality Control (TQC)42, com o intuito de

41 As inovagdes {das empresss do grupe como ue todo} basicamente se imicisram nos anos 70, estimnlades
pelos incentivos oferecidos pelo goverzo. Conforme mencionou ¢ gerente do departamento de estodos, na
¢pocs do CDI forse elsborados 19 projetos de aepliagio e modernizagdo e, com 0s incertivos da SUDENE,
soparae-se mais 7 projetos,

42 De acordo com um consultor intersacional, o TQC, 20s moldes japoneses, epgloba desde 2 pesgeiss de
sercado até o assisténcia fécnica. LOBATO (1993)
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receber um dos certificados da 1S0-900043, o 9002. Para
tanto, tem contado com auditoprias internas e externas que
avaliam os métodos adotados e © andamento das atividades
dentro dos diferentes departamentos com O intuito de

alcangar as metas estabelecidas no prazo previsto pela

diregao,

A empresa tem procurado trabalhar com estoques minimos
{(ao menos no que toca oS estoques de produtos finais). Tal
preocupag¢éo, no entanto, foi identificada apenas nesta
empresa. Nas demais, ouviu-se que & invidvel trabalhar com
baixos estoques de matéria—prima por causa dos problemas com

os fornecedores e dos aumentos constantes nos Ppregos das

mesmas.

As normas que estéo sendo seguidas, segundo a
responsavel pelo treinamento da referida empresa, implicam
grande controle sobre o trabalho. Para ela, inibem o
trabalho em grupo, acentuando a atuagdo individual do
trabalhador, embora o objetivo seja uma melhoria coletiva.
Apesar dessa resultante aparentemente negativa, 0Ss
trabalhadores podem e devem dar suas opinides sobre o
programa que estd sendo implementado, o 58%%, e que s¢
estende a todos os niveis hieradrguicos existentes na

empresa. Este programa ji& existia anteriormente, mas ndo era

devidamente cumprido.

i1 180 - Jnternationsl Standerds Grgazizstion - corresporde & uwe Orgdo intermacional de porsalizagio
tdcnica, cujo objetive ¢ estabelecer normas parsa of diferentes setores dos seis diversos palses, a [in
de tornd-los compardveis e intercambidveis. (SENAI/CETIQT, 1984, v.1, p.19}.

A 150-9000 subdivide-se em quatro noreas bdsicas:
- 150-0001: modelo pars garantia da qualidade em projeto, desenvolvinento, produgdo e assisténcia
técuica;
- 150-3002: sodeio pera gerantis da qualidade er produgdo e instalacio;
- 150-5003: modelo para garantia ds qualidede en irspecdo ¢ easzios {imais;
- 150-9004: norma que estabelece cowo deve ser & gestio da qualidade 11 empresa. ! um guia gersl pana
todas as organizagdes.

Aperas os trés primeitos modelos garantem certificados., & noras 150 9004 & wtilizada apenas como

referencial de gestio. B coe base mels que a5 empresas procurae atingir os objetivos das trés outras
poreas da 150-9009.
44 0 programe 5§ - 5 “sin'- & um adaptagio dz crisgio japomesz Senominads “Seiri, Seiton, Seisok,
Seiketsu, Shitsuke®, dal 55. Sew objetivo & combater @ sujeira, & desorgsmizagio e a poluigio mas
indistrias e empresas, ¥e tradusdo brasileira, o program & identificado coso: sim & wtilizagde, sin d
arrusagio, sie 4 limpezz, sie 4 sside e sin { setodiscipling.
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Por fim, a empresa C, no que diz respeito &s inovagdes,
encontra—-se modernizada na opera¢do de tecer, j& que todos
os teares que estdo em funcionamento sAo sem langadeira de
velocidade média (250bat/min.). Nenhum desses teares, porém,

possui DME.

As demais maquinas presentes na estrutura produtiva da
empresa, como urdideiras e atadores de urdume, séo antigas e
foram adquiridas quando a planta foi instalada, ou seja, em
meados dos anos 60. Apenas as retorcedeiras foram recém

adquiridas4s .

O estigio tecnoldgico das empresas pesquisadas nao
distoa da situag¢ao de& inddstria nacional e confirma a
heterogeneidade. HA variag¢des, & claro. Os préprios grupos a
que pertencem as empresas pesquisadas possuem unidades mais
modernizadas e unidades mais obsoletas. Por essa razdo, as
Novas caracteristicas do trabalho e do trabalhador
encontram-se ainda indefinidas, embora jAd se possa antever

algumas tendéncias provdveis. £ o que se pretende mostrar no

capitulo gue se segue,

45 As retorcedeiras s@o miquinss que Toram secds izstaladas ¢ ainds o estio es funcionsesnto. Ald o
somente, o retorcimento ¢ Teite por terceires, ee regime de subcontratacio.
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CAPITULO 2 - OS5 IMPACTOS DAS NOVAS TECNOLOGIAS SOBRE O
TRABALHO E SOBRE_AS QUALIFICACOES:

Conhecidos o0 processo produtivo e as inova¢des mais
substanciais que foram introduzidas no setor té&€xtil e nas
empresas em estudo procurar-se-4, neste capitulo, avaliar
quais os impactos dessas inovag¢des no processo de trabalho,
ou seja, sobre a eliminagao ou criagéo de postos de trabalho
{(ou ocupag¢des) e sobre & natureza das tarefas e, por fim, de
que maneira as alteragbes provédveis refletem sobre as
gqualificagOes dos trabalhadores ligados direta ou

indiretamente & produgdo.

A baixa difusao e capacitagdo tecnoldgica existente na
inddstria té&xtil nacional se, por um lado, dificulta um
maior aprofundamento na andlise dos impactos das inovagdes
sobre a forga de trabalho, por outro lado, explica, em
parte, o seu uso predatdrio, principalmente no que toca a
distribuig¢ao das qualifica¢Oes por entre as diversas
categorias existentes. Verifica-se que &as empresas que se
modernizaram puderam reduzir drasticamente o ndmero de
trabalhadores operacionais e auxiliarest*® e reorganizar a
produg¢ido e o trabalho, modificando a estrutura ocupacional,
por meio da extingao de vadrias categorias de trabalhadores.
Além disso, atividades que dependiam anteriormente de certas
qualificagbes e satributos individuais do trabalhador, foram

completamente absorvidas pela tecnologia.

E importante observar, antes de se seguir & andlise,
que, embora o atraso tecnoldgico das empresas téxteis locais
seja um fTator explicativo para a permanéncia de um elevado
nimero de trabalhadores desqualificados e com pouco ou
nenhum poder de decisd@o no processo de trabalho, h3d outros
elementos a serem considerados como o tipo de processo, a

descontinuidade produtiva e a heterogeneidade tecnoldgica,

46 De acordo cow TADILE {§988), o primcipal impacto de ANE ma téxiil & que els scenten 8 i{endéncia de
redugdo da eio-de-obra 20 sumentar a contisuidade do processo. Me Europs, por exemplo, i existes
fibricas de Tisgko opersndo guase ses zepbums intervescds humana.
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mantidas ao longo da histdria do setor, que fazem com que os
impactos das IT sejam diferenciados daqueles ocorridos em
processos continuos de produgéo., Nestes, o operador exerce
um papel relevante, & medida em que compete & ele intervir
sobre o processo e tomar decisdes, ¢ que exige conhecimentos
acumulados relativos ao processo e aos equipamentos. Ele
deve estar apto a detectar problemas e fa}has; uma vez que,
as paradas nos processos continucs podem representar danos e
prejulzos & produgBo e aos eguipamentos, geralmente de custo
muito elevado. Na indidstrja téxtil, o trabalho produtivo
direto restringe-se & vigiléncia e 4 execugdo de um restrito
nidmero de tarefas, ndo havendo esse nivel de comprometimento
do operdrio para com a produgdo. O processo produtivo &

menos complexo e as interrup¢des nic chegam a provocar

prejuizos tao graves.

A menor complexidade do processo de produgdo téxtil
pode ser uma das razoes que explicam porque & argumentacéo
de CARVALHO (1987) ainda @& valida para os dias a&atuais.
Segundo ele, a tecnologia de ponta incorporada na inddstria
de fiag¢do e tecelagem nos anos 70 trouxe embutida a
eliminagé&o das ocupagGes mais gualificadas e a
desqualificagdao das demais profissdes ligadas & produgdo, ao
mesmo tempo em que centralizou as decisdes na geréncia e
trouxe uma intensificagdo do trabalho. Ou seja, o trabalho
operacional ndao demanda qualifica¢des porque tem baixo poder
de decisdo e nao interfere significativamente no andamento

do processo,

Nem mesmo a AME parece modificar esse quadro, pois, na
téxtil, & sempre possivel combinar o novo com o velho, sem
que isso represente necessariamente um atraso, de modo que,
a8 tecnologia mais avancada pode ser utilizada sem modificar

a situagio pré-existente do trabalho.

SR T
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2.1. 05 IMPACTOS DAS NT SOBRE ¢ TRABALHO:

Embora a AME, em termos produtives, permita amenizar
uma das caracteristicas inerentes aos equipamentos téxteis -
a especializagdo produtiva -, ampliando as possibilidades de
se fazer rédpidas altera¢Bes na regulagem de todo o sistema
de mdquinas e nos produtos, tal flexibilidade nio parece ser
um Trecurso amplamente utilizade dos equipamentos de
automagdo microeletrdnica (EAME). Segundo o estudo de CARUSO
(1987), & busca de melhor qualidade e, ndo a diversificagio
da produgao, foi o principal motivo mencionado pelas
empresas para & adogdo das inovag¢des. Para os entrevistados,
o uso dos DME garante a rvegularidade ¢ a homogeneidade do
produto, além de registrar as informagles necessdrias para

que se possa controlar melhor a produgao.

O nao aproveitamento das potencialidades dos DME pode
estar indicando que as alteragdes do processo néo sio tao
simples quanto parecem. Além disso, & intensa a gquantidade
de midquinas envolvidas, cuja renovagio ou acoplamento de
automatismos exige um volume significativo de investimentos.
Quais sejam as razdes, o fato & que, apesar das referidas
vantagens da AME, sua difusdo pelo setor téxtil ainda &
baixa. Porém, no que diz respeito & organizacao da produgao
téxtil e, mais especificamente, do trabalho, a incorporagéac
das NT faz com que uma parcela das operagdes produtivas e
dos postos {ou ocupag¢des) sejam totalmente excluldos do
processo produtivo. E o que ocorre quando sdo eliminadas
midquinas como magaroqueiras, conicaleiras, espuladeiras e

pecas como as langadeiras.
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2.1.1. Postos de Trabalho:

Tal como ocorre no caso da introdugdo das inovagdes
radicais - FOE e TSL -, as inovagoes incrementais, embora
ndo alterem o processo de fabricacdo em sua esséncia
{ CARUSO, 1987), ndo deixam de ser automatismos que,
adicionados &s maquinas existentes, podem simplificar as
tarefas dos operadores, por incorporar algumas de suas
fung¢bes aos equipamentos e reduzir a mao-de-obra, por
aumentar a produtividade da midquina. Foi o que ocorreu na
empresa A2, que investiu pesadamente na substituigao das
conicaleiras convencionais por automatizadas. Atualmente,
todas as conicaleiras em funcionamento na empresa Sao
automadticas, cuja produtividade & trés vezes superior & das
convencionais. Além disso, cada operador dessa midquina pode
ocupar-se de 60 fusos, enguanto que nas conicaleiras
convencionais, um operador manipula 20 fusos. Assim, se uma
conicaleira moderna substituiu uma antiga, 2 operadores

podem ter sido excluldos desta operag¢dao, por turno.

Na empresa B, cujo estigio de modernizacao estd mais
avangado na tecelagems 7, para cada tear novo,
aproximadamente 10 antigos foram eliminados e com eles
grande parte dos operadores e auxiliares. O uso dos TSL
trouxe outras vantagens, dentre elas, menor custo de
manutengao, menor espago ocupado, economia de energia (ar

condicionado, etc.) e aumento da qualidade dos produtos.

A introdug¢do dos TSL implica na eliminagac da
espuladeira e das fun¢bes de encher as espulas, de coloca-
Yas nas langadeiras e estas no tear. 0 fio da trama passa a
seguir direto da conicaleira para o tear. A produgdo eleva-

se devido & maior capacidade do cone em relagao 4 espula (1

47 & expresa B e o grupo como um todo tép procersdo istroduzir s eutomatizagio apenss nas fases er que
este se far indispensdvei.
0 gerente do departamento de sstudos frisa gue  modernizaio & fundamental ¢, por moderpizagio ele

entende miquinas novas, sais velozes. A suiomagdo {robotizagdo, ANE)}, no emtazto, deve ser imtroduzida
percisimente,
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cone = 66 espulas) e, portanto, o ndmero de paradas dos

teares para emenda e alimentagao dos fios se reduz.

No entanto, inovagdes incrementais como o transporte
pneumdtico, dentre outros melhoramentos feitos na etapa de
fiagao dessa empresa, também tiveram como resultado uma
redugdo das tarefas dos operadores e a eliminag@ao de varios
auxiliares rTesponsdveis vpelo transporte. Outra inovagao
feita pela empresa, que pode ser considerada radical, foi =
incorporac¢io de miquinas de abertura, na preparagido para a
fiagdo, gque dispensaram os batedores e, obviamente, os

postos e as atividades a ele diretamente relacionados.

Na empresa C, por sua vez, o entrevistado afirmou que
40% do pessoal da produgdo foi dispensado com a incorporagéo

dos TSL e nao foram feitas contratag¢des adicionais, mas
apenas substitutivas.

Até o ano de 1686, quando a empresa operava
exclusivamente com TCL, a produgado contava com 36 operadores
de mdguina e 6 contramestres. Em 1993, o© nimero de
operadores reduziu-se para 27, enguanto que 0 de
contramestres permaneceu inalterado. Foram eliminados todos
os postos de operadores e de auxiliares ligados As
espuladeiras, além de na@o existir mais auxiliares ocupados
com atividades relacionadas a0s teares, Houve uma
intensificagao do trabalho que, nesse caso, deu-se nao com o
aumento do ndmero de teares por operador, mas pela
incorporacao das tarefas auxiliares &s desses trabalhadores.
Deste modo, antes da instalag¢do dos TSL, para cada 18 TCL
havia um teceldo e um auxiliar, Depois,

esta relag¢do passou
a ser de 12 TSL por teceldo.

Essa empresa teve um comportamento diferenciado daquele
comumente encontrado na literatura especializada gue

identifica um aumento do ndmero de mdguinas por operador, e
nédo a eliminagio da fung¢do auxiliar. Em seu estudo, SCHMITZ
{1983) constata que & intensifica¢io do ritmo de trabalho &
percebida quando comparadas as distBncias percorridas pelos

operadores durante a jornada de trabalho, devido ao maior
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nimero de maquinas a serem cuidadas. Na fia¢do convencional,
o operador locomovia-se, em média, 10km/8h e passa =&
locomover—-se 40km/8h, na fiac¢do moderna. Na tecelagem este
ritmo eleva-se ainda mais, passando de 1,5km/8h nos TCL para

36km/8h nos TSL, entre os anos 50 e 80, respectivamente.

0 estudo realizado por ACERO (1982) em trés empresas??
do setor téxtil, apresenta dados bastante significativos
sobre a redug¢ac no contingente de mdo-de-obra produtiva

direta, com a introdug¢do de FOE e de TSL.

Na empresa A, ACERO verifica que a introdugao de 5 FOF
retirou da produgao 7 filatdrios convencionais,
representando uma redugdo de trinta operdrios nos trés
turnos de trabalho. Utilizando esta empresa como base, ACERO
faz a seguinte dedugao: "se tomarmos como estimativa a
existéncia de 500 filatdrios continuos em funcionamento na
inddstria téxtil brasileira, no perlodo 1972-1979, politicas
no sentido de adqguirir esse tipo de equipamento teriam
causado um desemprego, no setor, de mais ou menos 6 mil
operdrios. Além disso se considerarmos a ineficiéncia, em

relacao &  utilizagdo da mudanga técnica, na fabrica

estudada, uma substituigio eficiente (por exemplo, 5
filatdrios continuos para 10 convencionais) teria
acarretado, no minimo, a elimina¢dao de outros 3 mil
empregos. Isto totalizaria uma redugao de 9 mil

empregos”" . {ACERO, 1982, p.33)

Na segunda empresa (empresa B), a substituigiao de 40
teares meclnicos por 17 TSL reduziu, em termos absolutos, R84
empregos. Diante disso, uma estimativa de que, entre 1968-
1979, houve a introdugdo de 5 mil teares sem langadeira do
tipo pinga, levou a autora a concluir que o© nimero de

desempregados foi de aproximadamente 25 mil operdrios.

Para a empresa C, & estimativa foi de gque a introdugao
de 17 TSL do tipo projétil desempregou por volta de 12

operdrios em trés turnos. Este resultade levou a autora a

48 As empresas sao denceinadas A, B e C, pels autors.
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concluir que aproximadamente 28 mil operdrios estariam
desempregados se apenas teares deste tipo tivessem sido

introduzidos no setor, substituindo os teares automdticos.

SCHMITZ (1983, p.56) em seu estudo, também concliui gque
o uso dos FOE e os TSL resultou numa redug¢do da mao-de-obra
direta de 85,3% e de 80,2%, respectivamente, no perlodo por
ele pesquisado - 1950/80. A maioria dos desempregados foram
0S operadores e oS auxiliares (83,4 e 80,9%,

rTespectivamente).

Quanto & criag¢do de novos postos, apenas na empresa Al,
verificou-se essa ocorréncia para categorias mais
qualificadas, pois, antes das inova¢des, havia apenas as
categorias de técnico em mecfdnica e de mecénicos,
responsdveis por atividades de manutengdo. Apds a construgao
da nova planta, a empresa teve de recrutar técnicos em
instrumentacao®? e em eletro-eletrdnica para atuarem junto
aos equipamentos mais modernos®?, Ou seja, houve um aumento
da demanda por novos profissionais técnicos com

conhecimentos em eletrénica.

Na empresa C também foi <c¢riado um novo posto de
trabalho, porém, ndo qualificado, corresponde 4 ocupagio de
limpador de TSL. Quando havia apenas TCL, a limpeza das
midquinas era feita pelo préprio teceldo que, para isso,
desligava a miaquina 4 horas antes de terminar o expediente.
A conscientizagdo de que esta prédtica ndoc & vidvel, porque
implica em perda de produgao, fez com gue alguns
trabalhadores fossem destinados exclusivamente & limpeza e

lubrificagao dos TSL.

49 En geral, os instrumentistas sdo responsdveis pels manutengdo de equipamentos de medigio acoplades
s adquiras. Cabe @ eles detectar e corrigir os defeitos.

0 SENA] & uma das escolas prolissionalizantes que Tormas estes ténicos em instrumentagio. A escola
tazbdp oferece curses técnicos de especializagdo er ME parz tdcaicos formados.

30 ¥o entanto, @ contratagdo de novos tdcnicos e emgenheives ma plaets moderna dev-se de forma bastente
timida.
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2.1.2. Tarefas:

No gue diz respeito & natureza das tarefas realizadas
pelos trabalhadores nas mdguinas novas ~ elemento importante
para se discutir a qualificagao ~, hd wunanimidade nos
estudos feitos sobre o setor, de gue ocorre uma maior
redugdo do nimero de tarefas, principa!mente aquelas de
alimentagdo, de arridada (retirada)}, de emenda de fios e de
depurag¢do de defeitos (esta dAltima, quando o equipamento
conta com DME), e no seu contéudo, uma vez que nao ha
necessidade de maiores conhecimentos para realizd-las, muito
embora nas méquinas convencionais tais conhecimentos também

ndo eram indispensaveis.

A tarefa central do operador continua sendo a de vigiar
a maAquina. Aos operadores dos filatdrios {ou fiandeiros),
cabe também fazer a substitui¢do de pegas e o transporte,
conforme indica SCHMITZ (1983) em seu quadro comparativo das
tarefas realizadas pelos fiandeiros e tecelGes’S!, Verifica-
se que, para esses udltimos, as tarefas sio ainda mais
suprimidas. De um total! de treze tarefas que os teceloes
realizavam nos TCL, dez s&o suprimidas, restando-lhes apenas
as tarefas de alimentagao, patrulhamento e comunicag¢aoc de
defeitos mecfinicos ao mecdnico ou ao contramestre. (SCHMITZ,
1983, p.60~-61)

Na presente pesquisa, mesmo nas empresas mais modernas,
também fica evidente que a tarefa central dos operadores
continua sendo a de vigiar as mAquinas e aos auxiliares
compete a fungdo de transportar materiais, pegas e produtos
entre as operagdes e etapas, nas quais ndo houve uma maior
integragao do processo produtivo. Com isso, deduz-se que, &
medida em que o problema da descontinuidade produtiva for
sendo resolvido e que se amplie a difusao da AME e da
informdtica, as tarefas operacionais serdc tdo reduzidas gque

ambas as categorias tenderidc a tornar-se redundantes e

%1 9ide Anezos 2 ¢ 3, p.107-108.
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dispensdveis. Com a informatizag¢8o, caberd aos profissionais
que controlam os monitores detectar os defeitos e reporta-

los aos responsédveis pela manutengio.

Apesar da tendéncia acima mencionada, verificou-se que
no processo modernizado da fiagdoc de fibras sintéticas da
empresa Al, ainda competem aos operadores as tarefas de
descarregar a maquina, trocar pacos, verificar as fieiras,
colocar fios no tubo, langar os fios sobre a bobinadeiras?,

patrulhar as midquinas e detectar os defeitos gquando

existentes.

O gerente de recursos humanos (RH) dessa empressa
confirmou que na fia¢do de sintéticos = atuagao do operador
¢, de fato, bastante limitada e repetitiva. Ele nio possui
autonomia alguma no que diz respeito A tomada de decisdes e,
ao detectar qualquer defeito ou barulho na mdguina, deve

chamar o chefe da segdo para que sejam tomadas as

providéncias.

Na empresa A2, que processa fios naturais e artificiais
e onde o nivel de incorporagdo de equipamentos modernos é
bem menor, o perfil do operador ndo parece ser tdo diferente

daquele encontrado na empresa Al, mais moderna.

Algumas das tarefas dos fiandeiros que operam os FA sio
vigiar e fazer emendas, j& que as miquinas nio contam com
esse automatismo, ou seja, sa0 tarefas bastante
simplificadas, mesmo nesses equipamentos convencionais. Ao
auxiliar compete transportar materiais, ja que nao ha o
transporte pneumdtico entre as midgquinas wutilizadas pela
empresa. Nessa empresa, as reformas realizadas nos FA,
embora tenham ampliado sua velocidade, ndo alteraram as
tarefas correspondentes ao seu bom funcionamento €
rendimento. No entanto, a presenga de sinalizadores & elas

acoplados, que avisam quando as espulas estao cheias ou

52 0 enchimento das bobinas, por ezemplo, & feito automsticsmente. Conforme informagdo do gerente de
produgdo da cmpresa Al, em geral, 98% das bobimas sio cheias gser gee kaja falbkas. Mo estanto, o
operador deve sewpre estar vigilante, ji que sinda hd 2% de chasces delas ocorreres. Algueas das Talhas

que poden ocorrer e que deves ser corrigidas pelo opersdor sip: quebra dos fios e defeitos mo
esrolamenio, dentre onlras,

et
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precisam ser substituidas, se hd defeitos na mAquina e quais
sao, facilitou o trabalho dos operadores e dos profissionais
de manutengdo, Jj& que nac precisam mais detectar defeitos,

mas "apenas" corrigi-los.

Tem-se, entdo, na opinido do entrevistado da empresa
A2, gue 08 comandos mais complexos das mdquinas e
equipamentos modernos simplificaram as tarefas realizadas
pelos operadores, retirando-lhes seu conteddo "bragal". Alédm
de diminuir a freqliéncia com que sdo feitas as interven¢gdes.
Tais mudangas, segundo ele, nao significam que a presenga do
operador seja irrelevante. Porém, ele deixa de ser uma
figura fundamental para o andamento do processo produtivo,

tornando~se uma espécie de coadjuvante,

Ao avaliar o desempenho de outras mdquinas em operagé@o
nessa, por exemplo, as conicaleiras modernas, verificou-se
gue as operagdes sd0 ainda mais indepedentes da mdo-de-obra.
O enrolamento nos conicais, que & a opera¢do mais delicada e
importante desta etapa produtiva, nao deve sofrer
intervengao manual, isto é, tem que serT feito
avtomaticamente para que a referida wuniformidade seja
alcangada. Apds pronto o fio, a checagem, & emenda e o
atamento no cone sao feitos pela prépria conicaleira. Ao
operador cabe fazer a retirada dos cones cheios e o
descarregamento na esteira transportadora e distinguir os
diferentes tipos de fios gue devem ser enrolados em cones de

cores distintas.

Na empresa B, os filatdérios em funcionamento possuem
emenda e a arriade manuais, de forma que as tarefas dos
fiandeiros nessas midquinas assemelham-se as tarefas
correspondentes aos fiandeiros da empresa A2. Na tecelagem,
o uso dos TCL sem espuladeira e dos TSL eliminou a tarefa de

alimentagao das langadeiras com as espulasS3,

Na empresa C, tal como visto nas demais empresas, @&

minima a participag¢éo do operador no gue diz respeito 4

53 %o caso dos TCL sew espyladeiras, b4 o unifio gue comsisie num dispositive de slimentagdo sutomdtica
daw espulas,
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tomada de decisoOes, & realiza¢do de algum tipo de conserto
nos equipamentos, etc. No entanto, tarefas como: dar nds nos
fios que se rompem continuam sendo feitas pelo teceldo, ja
gque n&o hd emenda automatica nos TSL wutilizados pela

empresa. s

Com &a incorporagao das fung¢des operacionais pelos
equipamentos tecnologicamente avangados, novas formas de
controle sobre o ritmo de trabalho s3o estabelecidas &
medida em que as NT difundem-se pelo setor téxtil. As
maquinas passam a comandar totalmente o ritmo da produgdo e
isso tem um impacto direto sobre a atuagio dos supervisores

na produgao.

Nestes @ltimos anos, de acordo com o gerente de RH da
empresa Al, a demanda por profissionais de supervisao
reduziu-se devido a0 esvaziamento dessa fung¢ao, emn
conseqliéncia do estreitamento na relagdo entre o pessocal da
execugdo e da diregdo. Assim, o papel do supervisor estéd
atualmente mais vinculado ao gerenciamento do gque ao

controle do processo e do ritmo do trabalho.

Entende-se que a perda de importncia da atuacgdo do
supervisor estd associada A& maior capacidade de planejamento
e controle do processo produtivo € do trabalho pelo uso dos
equipamentos automatizados. A transferéncia dos
conhecimentos e técnicas para as maguinas e equipamentos
automatizados faz com que o operador atue em tarefas cuja
execugdo & cada vez menos influenciada e determinada pela
subjetividade individual. Com isso, © supervisor gque se
encarregava de organizar a produgdo, estimular o trabalho e
reduzir o tempo ocioso dos operadores, perde uma parte

importante do contetldo de sua fungéo.

A afirmacao do entrevistado da empresa Al de que, com a
moderniza¢do, a énfase anteriormente dada ac conhecimento e
4 informagdo do operdrio estd tendendo a se deslocar para =a
guestao da responsabilidade corrobora tal entendimento,
significando gue a8 "inteligéncia"”™ e © controle do processo

estao totalmente embutidos nos equipamentos, cabendo ao

+ ol e
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operador a responsabilidade de cuidar bem destes

equipamentos que agregam em si muito valor.

Com &a modernizag¢do dos equipamentos, na empresa A2,
também & alterada a fung@o de controle do ritmo de trabalho
realizada até entido pelos supervisores e contramestres.
Porém ainda cabe aos supervisores (neste caso sAo os
préprios contramestres) a fungio de estimular os operadores
a produzirem, pois toda a alimentacao dos equipamentos ainda
é feita manualmente’4; eles devem impedir que haja acdmulo

de estoques devido a atrasos ns alimentagdo das maquinas.

No que toca o trabalho de manutengio, a redugio do
pessoal ocupado e sua menor demanda parecem ser outras
conseqli€éncias do avango e difusio das NT. Segundo SCHMITZ
(1983), houve uma gueda do ndmero de profissionais de
manutengdo, de instrutores e mestres, porém essa reducdo foi
de cerca de metade da queda encontrada para o pesscal de
produgdo. Para o0s gerentes e técnicos, a alteragdo nido foi

significativa, mantendo-se relativamente constante o nivel
de emprego.

A maioria dos estudos sobre o setor evidencia que as
correcGes meclnicas dos equipamentos tornaram-se complexas
e, para ©Os consertos dos DME, tornou-se necessario a
presen¢a do profissional especializado em microeletrdnica.
Com o uso das NT, porém, a énfase passa a ser dada
primordialmente para & manutengdo preventiva, 0 que auments
a &drea de competéncia dos profissionais de manutengdc, além
de exigir deles um maior conhecimento sobre o produto para
que melhor possam interferir nos fatores que atuam sobre a

qualidade e o volume da produgéo. {CARUSO, 1987)

Na presente pesquisa verifica-se, porém, que a redugio
da freqliéncia de problemas com as midquinas permite que um

menor numero de profissionais de manuteng¢ao seja recrutado

vTVvVvwewvwvw!'
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54 Segundo o entrevistado, mo caso brasileire, sio M indicagies de gue seje vantajoso sulomatizar
tambin ¢ sistens de slimentagio das sdquines, ji que o custo do trabalhe ¢ meite baixo.
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para o trabalho nas mAquinas modernas, relativamente ao
nimero desses profissionais .nas se¢bes antigas. Segundo
CARUSO (1987), nos TSL e nos FOE com DME, o defeito mais
fregliente & com as placas eletrbBnicas. Nestes filatédrios,
outros problemas comuns ocorrem com o carro atador e com o

sistema de arriamento automatico.

No caso dos TSL, a regulagem torna-se mais facil, porém
como desregulam com maior freqfiéncia, aumenta o niamero de
vezes em que essa tarefa ¢ realizada. Em compensag¢do, gquando
dotados de DME, os problemas sdo detectados com maior
facilidade pelo painel de identificagcao de defeitos e,
apesar do maior desgaste das pegas, decorrente da maior
velocidade das mdquinas, elas quebram menos. A lubrificagio
¢ outra tarefa torna-se mais fdcil, tanto nos FOE, quanto
nos TSL.

As evidéncias empiricas n#o apontam para nenhuma perda
no contetdo das tarefas executadas pelos profissionais de
manutengao, embora alguns entrevistados tenham mencionado
que, de fato, as mdquinas novas apresentam problemas com
menor freqliéncia do que as mais antigas. Por essa razio,
contrariamente a0 que ocorre com os operadores, o ritmo de

trabalho dos profissionais de manutengio parece reduzir-se

com a&s inovagdes,

Conforme pdde-se constatar, ao mesmo tempo e que a
maior complexidade das mdquinas e equipamentos pode exigir
maiores conhecimentos dos profissionais de manutengBo devido
aos mecanismos e aos principios de distintas bases técnicas
~ eletrdnica, pneumdtica, etc - o©os automatismos podem
simplificar as atividades desses profissionais, no tocante &
identificacao de defeitos, geralmente indicados pelos
sinalizadores e aos consertos, que podem limitar-se 4 troca
de pegas e de compontentes danificados, cabendo a0
fabricante do equipamento a exXecugao do conserto

propriamente dito. {CARUSO, 1987)

Apesar disso, apenas dois entrevistados mencionaram gue

o conteddo técnico das migquinas e equipamentos modernos &
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mais complexo e demanda profissionais de manutengao
qualificados para resolver provdveis problemas. E o que
afirma o entrevistado da empresa A2, para quem os problemas
mecinicos s&o mais diflceis de serem resolvidos nos
egquipamentos mais modernos, e isto exige maiores
conhecimentos do profissional de manutengao. Porém, conforme
mencionado, para solucionar os complexos problemas de placas
eletrdnicas, dentre outros, a dire¢do empresa prefere
utilizar servigos de terceiros. Assim, embora o técnico em
eletro-eletrdnica e muitos outros facam parte de categorias
profissionais que surgem com a inovagao ou, mais
especificamente, com a automa¢do, nem sempre oOCoITe Sua

incorporagao 4 estrutura de ocupag¢des da empresa.

Diferentemente do entrevistado da empresa A2, o gerente
entrevistado da empresa B ndo concorda que tais problemas
sejam mais complexos e, tal como a literatura especializada
indica, as quebras nos novos equipamentos ndo s&o muito
freqlientes (CARUSO, 1987). Por essa razdo, a empresa opta
por usar os servigos de manutengdo dos fornecedores dos

equipamentos e de terceiros, ao invés de contratar novos

profissionais da Area,.

A subcontratagao & justificada maior pela ociosidade
imposta, pelas NT, aos trabalhadores de manutengio. Torna-se
custoso para a empresa manter um grupo grande de
profissionais de manuten¢do, sendo preferivel subcontratar
quando se faz necessaria alguma COrregao que 0s

profissionais internos tém dificuldade de fazer.

O diferente comportamento de cada unidade produtiva
diante das alterag¢des que se fazem necessdrias na composigdo
da forg¢a de trabalho torna diflcil a avaliagio dos impactos
das inova¢Oes sobre as categorias mais qualificadas, j& que

estas tendem a expandirem-se fora do ramo téxtil.

Em sintese, constata-se que & incorporagaoc das NT

elimina um ndmero maior de postos de trabalhadores do que
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cria, quer na prépria produgdo, quer na manuten¢do e na
supervisao. Com isso elsa gera desemprego no setor, gque tende
a elevar-se com & difus@o do progresso técnico. As
altera¢des na natureza das tarefas provocadas pelas NT
ftrouxeram pare a Area da produgdo direta uma maior
simplificacdo do contetddo e uma redugdo das fungoes,
diminuindo & interven¢&o do trabalhador sobre o processo.
Persiste uma controvérsia quanto & mudanca na natureza das
tarefas realizadas pelos profissionais de manutengdo. HaA
quem afirme maior enriquecimento no contettdo dessas tarefas
e menor freqlléncia nas intervengdes, e hda quem afirme menor
complexidade das fun¢des e menor freqfléncia de quebras.
Qualquer que seja o motivo principal, verifica-se uma
tendéncia de se retirar esse pessoal do quadro efetivo de
trabalhadores e contratar firmas especializadas em
manutengao, reforg¢ando a terceirizagdo da economia. Por fim,
as NT trazem embutidas formas objetivas de controle do

processo produtivo, reduzindo a interveng¢io do trabalho de

supervisao.

Isso posto, o passo seguinte & avaliar de que maneira
essas modificag¢Ges ocorridas na organiza¢ac € no uso do

trabalho impactaram sobre as qualificagdes dos trabalhadores
téxteis.

2.2. 0OS IMPACTOS DAS NOVAS TECNOLOGIAS SOBRE AS
QUALIFICAGOES:

Conforme visto no decorrer deste capitulo, as
atividades do pessoal produtivo alteram-se de maneira
diferenciada com & incorporagido das NT, tomados os
trabalhadores diretos e indiretos. No primeiro caso,
evidencia-se que hd uma tendéncia & perda de importéncia de
seu papel, enquanto que no segundo, o movimento tende a ser
inverso., Essas redefini¢des nos papéis das diferentes

categorias cbviamente té€m seu reflexo nos recursos humanos
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necessdrios para a realizag¢do da atividade produtiva, em
especial, no objeto central do estudo em questao, - nas

gualificagbes exigidas dos trabalhadores de produgio.

O conceito de gqualificagdo apresenta pegquenas nuances,
dada a &nfase que cada autor atribui A&s varidveis que o
compdem. CARUSO (1990) avalia a qualifica¢io ndo apenas do
trabalhador, mas também a qualificagao do posto de trabalho,
ou seja, aquela definida pela diregdo, e a qualificagéio

enquanto uma relag¢do social

A qualificacgao do trabalhador, segundo CARUSO,
significa a capacidade do trabalhador, o saber-fazer gue
integra todas as capacidades adquiridas, toda a histdria

pessoal do individuvoe, incluindo a experiéncia, a formagdo e

a escolaridade.

A gualificagdo do posto de trabalho corresponde ao
saber-fazer necessdrio & ocupagdo de um emprego. O saber-
fazer, porém, & determinado de acordo com os critérios de
cada empresa, considerados fatores como a organizacido do

trabalho, a formagao, a classificacdo e a remuneragdo.

Finalmente, a qualificagido enquanto uma relagdo social
¢ entendida como uma interagdo entre a valorizagao buscada
pelos trabalhadores de seu saber-fazer e as normas editadas

pelas empresas para a ocupacao de um posto de trabalho.

J4 o conceito de FERRAZ E CAMPOS (1990) & mais centrado
no trabalhador, envolvendo o conhecimento técnico e a
destreza prdtica da forga de trabalho. No que diz Tespeito
ao conhecimento o0s autores nao explicitam se esse

conhecimento ¢ adquirido externamente ou se no posto de
trabalho.

A qualificagdo ¢ maior (ou menor) dependendo do tempo
de treinamento que o trabalhador necessita para aprender e
rotinizar todos os movimentos e a¢des requeridas para operar
as maquinas, numa velocidade tal que lhe permita atingir =a

produtividade média do trabalho, na visdo de SCHMITZ (1983).
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Este estudo, por sua vez, define a qualificacgBo de
forma semelhante ao que . CARUSO esta chamando de
qualificagdes do trabalhador, jA gque aqui procura-se
caminhar no sentido de entender gue elementos sao
necessdrios para desenvolver a capacidade de saber-fazer do

trabalhador, para o uso das NT.

Por essa razao, adotou-se o conceito de qualificagéo
que abrange os requisitos educacionais, a formagéo
profissional, o treinamento, os atributos e a experiéncia,
ou seja, de todos os elementos fundamentais de natureza
"subjetiva" e "objetiva" necessdrios para que o trabalhador
tenha condig¢des de realizar a sua atividade e alcancar a

produtividade média esperada, mencionada por SCHMITZ {1983).

Esta pesquisa inclui, no que denomina de atributos, a
capacidade de abstragao, de decisdo e de comunicagao, além
das qualidades relacionadas 4 responsabilidade, A atengdo e

ao interesse pelo trabalho, apontadas por CARVALHO (1992).

2.2.1. TRABALHADORES DE PRODU¢AO - OPERADORES E AUXILIARES:

2.2.1.1. Escolaridade e Formagdo Profissional:

No @&mbito operacional, a maioria das tarefas do
processo de trabalho téxtil sempre foi bastante simples e
nao exigia mnenhum conhecimento especifico, nem mesmo
instrugdo bdsica. A modernizag¢do das midquinas e equipamentos
nao tornou mais complexo esse conjunto de tarefas, conforme
mencionado ao longo desse capitulo. A maior parte dos
estudos mostra que as exigéncias escolares sao minimas para
os trabalhadores diretos da produgio. Segundo ACERO (1983),
as aptiddoes nao cognitivas s&o mais exigidas do gque as
cognitivas dos operdrios té€xteis que se ocupam nas méquinas

modernas. O curso primdrio é exigido devido & imposigéao
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legal. Por sua vez, 0 estudo de CARUSO (1987, p.71) indica
que 94% dos trabalhadores de produg¢aoc possuem apenas o nlvel
primdrio ou pginasial. Dos contramestres, 77% possui entre um
ou outro desses niveis e essa situa¢ao & um pouco melhor

para o pessoal de manuteng¢do, conforme se verd a seguir.

Nas empresas pesquisadas verificou-se que o grau de
instrugao exigido dos operadores ocupados com maquinas de
tecnologias distintas ¢ o mesmo que os encontrados pelos
autores, variando entre o primidrio completo e gindsio
completo ou incompleto, dependendo da funcao. O aprendizado
¢ bastante pratico, ndo haA muito que compreender no aspecto
tedrico que exija um elevado poder de reflexao do operario

téxtil.

As mdaquinas tecnologicamente mais modernas assumem
grande parte das fungdes antes desempenhadas pelos
operadores 0 gque torna sua presen¢a, muitas vezes,
secunddria dentro do processo produtivo. Cabem a eles
basicamente as tarefas de alimentagdo, vigia e retirada do
material em processamento. Neste sentido, mesmo apbds a
introduggdo das NT, a escolaridade continua a ser um
requisito de importincia menor para a execugdo das

atividades operacionais.

Por razOes diversas, as empresas tém optado por um
trabalhador operacional portador de conhecimentos mails
gerais do que conhecimentos profissionais especificos. Isso
se traduz na afirmagdo do gerente de RH da empresa Al,
guando ele menciona a preferéncia por contratar um
trabalhador "mais critico”™ e do diretor da empresa A2, ao
referir-se como principal exigéncia para esses
trabalhadores, a "cultura". Por "cultura" o entrevistado
entende o gindsio completo ou incompleto, os conhecimentos
gerais que independem da escolaridade, mas provém de outras
formas de aprendizado nao formais, e a responsabilidade,
necessarios para que © operdrio esteja apto a tomar
decisoes, embora, paradoxalmente ao que foi dito, ndo seja

de sua algada resclver problemas.
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A empresa B esta reformulando sua politica de
organiza¢ao do trabalho, dada sua intengao de conguistar o
certificado I1S0-9002., No entanto, muitos tra¢os da politica
anterior ainda se fazem presentes, B o caso da conservagao

da escola de ensino bdsico dentro da empresa.

A op¢ao por assumir parte da educag¢ao dos funciondrios
foi uma pratica bastante utilizada pelas empresas até os
anos 70, como forma de garantir o controle, fazendo cumprir
as normas de trabalho, e evitar a contaminagdo dos
trabalhadores por movimentos trabalhistas, A presenga da
escola, atualmente, na empresa B pode significar que o
controle sobre os trabalhadores, por meio da manipulacao das
informagOes, ainda é relevante dada a existéncia de muitos
equipamentos cuja produtividade ainda & determinada pelo
ritmo imprimido pelo trabalhador e ndo pelo maguinismo ou,
ainda, gque a reformula¢do na organizagdo do trabalho nao

atingiu niveis avangados a ponto de romper com as tradigoes.

A escolaridade bdsica é uma exigéncia da empresa, pois
a dire¢do acredita que somente com os trabalhadores
devidamente instruldos conseguird atingir a padronizacgdo de

gualidade sugerida pela 1S0-9000.

Como maneira de incentivar seus funciondrios a
concluirem os cursos regulares {o programa ndc se estende
aos cursos profissionalizantes), além da escola mantida
internamente, & empresa oferece aos que estudam em escolas
particulares um prémio a cada semestre. O funciondrio &

reembolsado em 50% do valor gasto no estudo, reajustados.

Consideradas as informag¢oes obtidas junto &s empresas,
tem-se indicag¢bes de que as IT atuam como um refor¢o das
caracteristicas anteriores do operariado téxtil, ou seja,
ndo é necessdrio que ele tenha cumprido o programa escolar
secundario e até mesmo o badsico. Por sua vez, as mudancas
organizacionais associadas 4 instalagdo dos programas de
qualidade € produtividade, qgque vém sendo adotados por
algumas empresas, atuam em sentido contrédrio. £ o gue

expressa o entrevistado da empresa A2: "se uma empresa
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pretende adegquar-se As normas da IS0 9000 n&o pode manter em
seu quadro operacional trabalhadores desgqualificados". Na
verdade, por desqualificados, ele refere-se & presenga de

trabalhadores analfabetos no quadro da empresa.

Em sintese, em termos da escolaridade, as exigéncias
educacionais estdo mais relacionadas & responsabilidade e &
adaptagdo ao trabalho coletivo do que & uma exigéncis
especifica da tecnologia em si, ou melhor, esta & uma
guestao gque se associa &s formas de gestdo do uso do

trabalho.

2,2.1.2. Treinamento:

Para SCHMITZ (1983, p.63), nao hd ddvidas sobre o
processo de desqualificagdo’’ por que passam os operadores.
Tanto na fiac¢do quanto na tecelagem, o tempo de treinamento
requerido para o aprendizado do operador decresce de quase
um tergo. Considerando que a jornada de trabalho seja de
48h/semana, o operador de fiagdo leva de 6 a 7 semanas para
aprender a fung¢do e o operador de tecelagem de 11 a 12

semanas.

Na pratica, estes tempos talvez sejam ainda menores, em
decorréncia das modifica¢bes nos métodos de treinamento que
passaram a ser, segundo os entrevistados pelo autor, muito
mais organizados e dirigidos As tarefas a serem executadas.
O treinamento tornou-se mais objetivo, definindo propdsitos
especificos diretos, implicando maior rapidez no

aprendizado,

Para as categorias operacionais o treinamento &
preferencialmente realizado na fadbrica, isto &, no posto,

pois a maioria dos trabalhadores & recrutada internamente

55 Por gualificacdo, o auter entende o lempo de treinamento necessdrio para o trabalbader aprender e
rotinizar todos os wovimentos e agles regqueridas para operar as mdquinas nues velocidade tal que lhe
perpifa atingir & produlividade nédia do frabalhe,
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para atuarem nas miquinas novas (ACERO, 1982). O que se tem,
portanto, & um processo de  adaptagdo &s novas madquinsas,
feito predominantemente por meio da pratica. Em alguns
casos, as empresas preferem utilizar os servigos do SENAI ou

o treinamento oferecido pelos fornecedores (CARUSO, 1987).

Quando o trabalhador n3o possui experiéncia prévia,
este, em geral, & contratado para a fungéo auxiliar,
permanecendo 6 meses ali. Quando o trabalho & aprendido,
muito freqllentemente por simples observagao, este individuo
gradativamente assume o lugar do operador, substituindo-o em

periodos de auséncia, ou definitivamente. (CARUSO, 1990)

Na pesquisa realizada junto &s empresas, verificou-se
que o treinamento, quando oferecido aos trabalhadores para

atuarem junto As madquinas mais modernas, foi variado e com

duragéo limitada.

As empresas gue aplicaram o treinamento foram as de
maior porte, enquanto que 4as menores procuraram recrutar
pessoal, interna ou externamente, jd com uma certa
experiéncia. Na empresa que realizou a instalagao da planta
mais modernizada {empresa A1), o tempo dedicado ao
treinamento que, neste caso, foi de natureza aperfeigoante,
permaneceu inalterado em relagao ao tempo dispendido para
essa atividade nas plantas com equipamentos convencionais.
Na empresa B, o tempo de treinamento de cardter informativo
foi de 12 a 24 horas e, o de aperfeigoamento, que foi
realizado no posto de trabalho, durou, em média, trés meses.
Esta empresa optou pelo treinamento oferecido pelo
fornecedor, enquanto que a primeira preferiu ela prdpria
oferecer o treinamento. Esse comportamento das empresas foi

verificado por SCHMITZ {(1983), em seu estudo.

Na empresa Al, a maioria dos operadores de maquina da
planta mais moderna n&o teve seu tempo de treinamento

elevado em relagdo aos operadores que se ocupam nas plantas

menos modernizadas.
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A explicagdo dada pelo entrevistado assemelha-se &
encontrada por ACERO (1982), de que os operadores da planta
mais moderna foram recrutados nas outras plantas e eram
suficientemente treinados, de forma que nao necessitaram de
muitas horas de retreinamento. Por essa razdo, os operadores
e auxiliares, em geral, receberam treinamento in Joco, isto
¢, no posto de trabalho sob a orientagdo do pessoal j&

preparado anteriormente,

Ou seja, tanto o pessoal de operagao gquanto de
manutengdo (neste caso s&8c todos técnicos), recrutados
internamente, receberam treinamento de aperfeigoamento, pois
quando contratados para atuarem nas outras plantas receberam

treinamento de natureza informativa.

Na empresa A2, nao houve o retreinamento dos operadores
envolvidos com as NT e, na empresa B, o treinamento interno
e externo foi feito conforme a necessidade. No caso dos
coperadores que atuam nos equipamentos tecnologicamente mais
avangados, foi wtilizado o treinamento (de natureza
informativa e de aperfeigoamento) oferecido pelos

fornecedores.

Segundo um dos entrevistados, num perlodo de meio a um
dia s&o passadas as informag¢des necessdrias para gue o
operador possa atuar junto ao equipamento moderno, de modo
que o aperfeigoamento se dA& no préprio posto de trabalho. Em
média, em trés meses o operador jd deve dominar
completamente sua atividade. Esse tempo ¢ ainda menor quando
o trabalhador ¢é mulher, pois, em geral, a mulher aprende
mais facilmente a tocar a méquina, isto &, com menos tempo
de treinamento ela j& estd apta para o desempenho da funcdo
correspondente. Para as fun¢Oes auxiliares e de limpeza o

dominio do trabalho se dd, em média, em 15 dias.

A empresa C preferiu recrutar pessoal com experiéncia

prévia do que oferecer treinamentoS®. Esse comportamento &

36 Por treinamento, o emtrevistado entende 2 agilidade, o domfnio tofal que o operdrio possui sobre o

processe produtivo. Segundo ele, em geral, s3o necessdrios 2 anos de experiéncia ms ocupagio pars gue o
operério possua fal dowinie.
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facilmente explicdvel, uma vez que se trata de uma empresa
de pequeno porte. De acordo com o entrevistado, 0S8
faccionistas costumam recrutar pessoal sem experiéncia e os
treinam no proprio posto de trabalho. Estes operadores & que
vao ser, posteriormente, contratados pela empresa j& que, ao
se "qualificarem”, isto &, ao adquirirem pratica no mane jo
das mAquinas, o0s operdrios saem em busca de melhores

condi¢des de trabalho.

O treinamento dado pelos faccionistas & adequado porque
jd existe por parte deles certa preocupag&oc com &
preservag¢aoc dos meios de produgdo, com a matéria-prima e com
a disciplina do trabalho fabril, de forma que transmitem aos
operadores a responsabilidade no cumprimento das normas de
trabalho. Esta nogdo de responsabilidade juntamente com a
pradtica adquirida s8o qualifica¢des que bastam para a

contratag¢do do pessoal pela empresa em questdo.

O tempo necessidrio para que os operadores estejam aptos
para trabalharem com os TSL & de aproximadamente 6 meses de
treinamento de natureza informativa ¢ aperfeigoante, caso
eles nao possuam nenhuma experiéncia no trabalho. No
entanto, © entrevistado-f&ssaita que o mesmo se dava no caso
dos teares automidticos ou meclnicos, isto &, ndo houve, com
a introdugao dos TSL, necessidade de um maior treinamento

para os operadores.

2.2.1.3, Atributos:

Os atributos para a atuacdo nas mdquinas novas variam
de acordo com a ocupagao do operador (se fiandeiro, teceldo,

etc.) e, & claro, com a tecnologia adotada.

Dentre os atributos mais gerais necessdrios para os
trabalhadores de um modo geral, que se ocupam nas maquinas
convencionais, tem-se o raciocinio Iégico, a

responsabilidade para com o processo de produgio, a grande
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capacidade de concentragao, a coordenagédc motora, a destrezs
manval, & iniciativa para resolver problemas e & acuidade
visual. Os principais atributos mencionados pelas empresas

encontram—-se no quadro 2.1. {(p.)

Segundo ACERO (1982), os principais atributos (que a
autora chama de aptiddoes nao-cognitivas), necessdrios para o
trabalhador de produgao das maguinas modernas s&o a
iniciativa, a capacidade de aceita¢hao da autoridade e a
tesisténcia fisica e psicoldgica ao calor. Para CARUSO
{1990}, os atributos envolvem a habilidade manual, a

coodernagao motora, a resisténcia fisica e a atengao.

A referéncia de ambos os autores &4 resisténcia fisica
pode ser uma indicag¢do forte de que é o trabalho encontra-se

bastante intensificado, conforme se referiu no inicio.

Por sua vez, a resisténcia psicoldgica ao «calor,
mencionada por ACERO da indicag¢bes da heterogeneidade
tecnoldgica das fabricas, pois & sabido que para os
equipamentos modernos funcionarem adequadamente hd algumas
exigéncias ambientais como: temperatura e umidade,
controladas por meio de sistemas de climatizagdo, e baixa
gquantidade de poeira, resolvida por meioc de sopradores ou
pela instalag¢ao de um sistema central de circulagio de ar. ©
FOE, por exemplo, possui um sistema de auto-limpeza, o qual
aspira a poeira e traz melhorias significativas ao ambiente.
{BENTO, 1987)

Os principais atributos exigidos dos operadores, pelas
empresas também confirmam a heterogeneidade tecnoldgica
existente. Apesar de nao ter se encontrado nenhum atributo
comum & todas as empresas. Os mais mencionados foram a
destreza manual, a acuidade visual e a altura. Os dois
primeiros indicam que tarefas como emenda e detecgao dos

defeitos sao realizadas pelos operadores e nao por DME.

Apesar da observagdo feita, na empresa Al {fiagdoc),
mesmo para & atuacao na planta mais moderna, o entrevistado

afirmoy que recruta trabalhadores Ccom 08 seguintes




L A A A B B B B B A A B A A A N B A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A J 2 b b Jb A 48

;

69

atributos: raciocinio 1ldgico, destreza manual, habilidade,
iniciativa, tolerdncia ao barulho (auséncia de trauma
acéstico), acuidade viswval (porque muitos ir&oc mexer com
fios) e estatura mediana para melhor operar os equipamentos

sem que isto lhes provoque problemas futuros de satde.

Na empresa A2, os atributos exigidos dos operadores s&o
habilidade manual, concentragdo nas tarefas {para que possam
detectar falhas nas miquinas) e acuidade visual (para que
sejam capazes de detectar falhas nos produtos). E preciso

que possuam, inclusive, "espirito critico" e capacidade de

discernimento.

Na empresa B, dentre os principais atributos encontram-
se: disposigao para o trabalho; coordenagido motora; acuidade
visual (por exemplo, no caso do pessoal que trabalha no
cozimento de cores, inspegdo de tecidos, etc.) e facilidade

de assimilag¢ao do aprendizado.

J& na empresa C, a estatura & um requisito importante
e, por esta razao, os homens sio mais adequados ao trabalho.
Para operar os TSL nac & preciso que se tenha delicadeza e
habilidade manual, no entanto, a agilidade & um atributo

fundamental.

Nas demais ocupa¢bes de inspegdo de tecidos, urdume,
atagem de urdume e ligos do tear, atributos como acuidade
visual, destreza manual, atengao e delicadeza Sa0

importantes, Dal a preferéncia por trabalhadores do sexo

feminino.

Verifica-se, com isso, que a escolha do trabalhador,
por sexo, estd muito mais associada & subjetividade do
trabalhador (ou seja, aos seus atributos inerentes) do que &
aquisigdo de qualificagbes por meio de treinamento, da

educacgao formal.
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2.2.1.4. Experiéncia:

Cutro componente importante para a avaliacao das
qualificagdes exigidas dos trabalhadores ¢ & experiéncia.
Assume-se como pressuposto que, se no processo de selegao de
pessoal ndo ¢ exigida experiéncia prévia, isto significa que
os treinamentos sdo rdpidos e a atividade & simples e
facilmente aprendida, ou seja, que ndo & necessiria nenhuma
qualificag¢d@o para sua realizagfo. Sio indicadores indiretos
da experiéncia, a forma em que & feito o recrutamento, a
rotatividade e as praticas de promo¢des, porgque Ssao
elementos que podem expressar a importéncia da permanéncia
do trabalhador, seja por sua qualificagao, seja porque a
empresa privilegia a manutengio de um coletivo de
trabalhadores adaptados 4s normas de disciplina e de

responsabilidade fabril.

Segundo SCHMITZ (1983), a politica de recrutamento
varia conforme o tamanho da empresa. Para os cargos
operacionais, em geral, as granaes empresas optam por
recrutar trabalhadores sem experiéncia prévia, porgque obtém
ganhos de escala oferecendo o treinamento, cujo tempo tem se
tornado cada vez menor3? (4s vezes dura um més e, dependendo
da maquina, apenas alguns dias sio suficientes). As menores
empresas preferem trabalhadores j& preparados para o
trabalho, experientes. Para trabalharem com as maquinas

modernas, ambas, porém, preferem rtecrutar internamente os
operadores.

ACERO (1982) nao identifica mudangas muito
significativas nas plantas modernas em relagdo &s antigas,
no recrutamento de operadores, para os quais nao & exigida
nenhuma experiéncia anterior, o que, para ela, facilitou a

entrada de mulheres e crian¢as nessa ocupagao. No entanto,

57 0 autor verifica que, ues ver que o fempo ¢ o custo do treinacento forae muito redvzidos com 2
sodernizacdo, contratar trabalhadores jovens ¢ sem experiéncia tornou-se vidvel porgue os saldrios
podes ser mais beizes. Alde disso, nio & necessirio eliminer *ricios” adquiridos ew empregos

tnteriores, muitas vezes indesejiveis, podesdo o trabalbador ger esis facilmente moldade aos
requeriventos de discipliza, comirole e hierarguis da fdbrics contratante,




fica cla
criangas sempre for

para ©0S Cargos operacionais €

téxteis,

forma

empresa para oulr

simples.
através de amigo

maioria 4o pessoal para
plantas menos modernizadas.
transferéncia
para as novas

postos

L B B B B A A B _
vyovVwvVeww
v w
vyVvVvVvvvSVVvVvVVVVGVG VGV VG vUOVveW
w W W W w W w
- oW

72

ro pelo estudo de RIBEIRO (1988), 9que mulheres €

am uma map-de-obra amplam
suxiliares pelas empresas

ente utilizada

desde suas instalagao no pais.

semelhante & ACERO, nesta pesquisa verificou—-se que &s

s de recrutamento externo mais utilizadas variam de uma

a e sao baseadas em critéri
ados sao placas na porta ou

os cada vezZ mais

Os meios mais untiliz
s e/ou parentes de funcionarios.
Al, a preferéncia ¢ recrutary internamente a
operar &s magquinas novas, nas
essa

Na empresa

Em alguns Casos,

implica em promo¢éo, tanto para o0s que foram

plantas quanto para ©Os que vio assumir os Seus

nas plantas menoOs modernizadas. caso se trate de

s especializad053 ou para car
a contratagdo se d& por meio

pessoal mai gos administrativos

(advogados, engenheiros, etc. ),

de anincios em jornais.

A geréncia nao tem feito uso de placas na porta para ©

qualificado (operadores €

de pessoal menos
excedente de mao-de-obra

recrutamento

auxiliares), devido ao grande
039, Inexistem restrigoes para &

indicados por

no mercad

presente
familiares ou amigos

contratagao de

funciondrios da empresa.

ias operacionais e auxiliares, tanto na

para as categor
demais plantas da empresa, &

planta moderna quanto nas

experiéncia nio & necessaria. O aprendizado se di& no posto.

No caso da planta mais moderna, ©S NOVOS operadores recebem
auxllio daqueles profissionais treinados previamente Do

exterior.

A2 também costuma recrutar operadores

A empresa
mas isto néo exclui

internamente para atuaren junto &s IT,

53 0 terso especislizade, ysado pelo gerente de RE refere-se ks pessoas meis gualificadas {cargos

técnicos ou profissionais de manuteagdo).
59 pade o elevado wivel de jesemprego ¢ 8 grapde presents de profissionsis tdrteis naguela regido, 85

tilas que se formeriam gerize imERsas.
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sua op¢do em consegul-los no mercado. Sua opgéo de
recrutamento, oposta A da empresa Al, & colocar placas na
porta e anuncios no jornal, embora este dltimo recurso
raramente seja utilizado, A diregd8o dessa empresa prefere
que membros de uma mesma familia ndo trabalhem juntos, por
isso nao pede que o0s novos trabalhadores sejam indicados

pelos j& empregados.

Na empresa B, por sua vez, ndo sao utilizadas placas na
porta para o© recrutamento de pessoal para cargos menos
qualificados (operacionais e auxiliares). Segundo a
psicdloga, € invidvel a colocagdo de placas na porta para
esses cargos, principalmente em épocas de crise como a atual
em que o nudmero de desempregados & muito elevado. Formam-se
filas gigantescas de candidatos, Sao preferiveis as
indicagdoes de parentes, fithos e amigos feitas pelos

empregados da empresa,

A experiéncia nao & necessdria para o pessoal de
produgao que se ocupa com as maquinas convencionais. Ao
contrario, a empresa prefere recrutar pessoas sem
experiéncia (geralmente jovens) para que ndo tragam vicios
de trabalhos anteriores e resisténcia em adaptar-se &
politica interna. Distinto do que ocorre com o pessoal gue
trabalha com as NT, eles sao recrutados na prépria secgédo, e
possuem, no minimo cinco anos de casa, j& portadores de
experiéncia e perfeitamente adaptados & politica de gestao

da forga de trabalho.

Na empresa C, nao houve mudang¢as nas formas de
recrutamento com a introdug¢do dos TSL. No caso dos teceldes,
demais operadores e contramestres foi prdtica comum recruta-
los internamente na mesma sSeg¢ho em que trabalhavam ou em
outras se¢oes. Esta forma de recrutamento ainda & mantida,

principalmente aproveitando-se as fun¢dOes auxiliares.

A preferéncia dessa empresa, gquando os profissionais
ndo sdo recrutados internamente, & buscd-los no mercado.
Quando €&  necessdrio fazer o recrutamento externe de

operadores, auxiliares e mesmo contramestres, & empresa
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recorre aos anuncios em jornal. No entanto, & raro a empresa
buscar estes trabalhadores fora do local de trabalho, por
exemplo, junto & Faculdade Técnica {FATEC), onde & empresa
recrutou © auxiliar técnico que iniciou sua atividade como

contratado e ndo como estagidrio,

0 entrevistado mencionou mais de uma vez que, embora
com a introdugéao dos TSL sejam necessarios menos
conhecimentos por parte do operador, a experi€ncia continua

sendo um fator importante para o bom desempenho do mesmo.

No que toca & rotatividade, ACERO (1983) e SCHMITZ
(1983) verificam em seus estudos, a elevada rotatividade
para as categorias operacionais e auxiliares, Diferentemente
desses autores, nas empresas pesquisadas constatou-se a

opcao pela baixa rotatividade.

Na empresa Al, por exemplo, a rotatividade & baixa,
segundo o gerente de RH. A norma da empresa ¢ ndo demitir,
porém, segundo ele, tal politica ndo & de todo boa pois &
pratica da rotatividade, em certos momentos, faz~se
necessaria como forma de reduzir os conflitos existentes. A
rotatividade demasiadamente alta ou baixa ¢ prejudicial.
Quando & baixa demais, inexiste a possibilidade de promover
os trabalhadores, pois mantém-se inalterado o nimero de
empregados. O resultado s8o insatisfagdes e conflitos devido

a falta de expectativas de ascensao na hierarquia.

A rotatividade média da empresa, antes do "Plano
collor" variava entre 2,0 a 2,5% ao més e, depois do plano,
passou para 3,5 a 4,0% ao més. Os cargos de maior
rotatividade sa8o os auxiliares e de operadores. No entanto,
as categorias mais dificeis de se conservarem no efetivo da
empresa Al, s8o as mais qualificadas e escassas no
mercado%?., Atualmente, & bastante grande & procura por
instrumentistas, sendo esta a categoria mais instavel dentro

da empresa.

60 0 gerente de RB citou como exemplo as pessoas ligedas so Centro de Fesquise e Desenvolvimento {cpD}
que, hi algess ames atrds, eram as wels dificeis de permanccerer mo emprege pois, dada a escasse:
destes profissionais no mercado, ofertes irrecusdveis sempre apareciae pars eles.
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Também na empresa A2 a rotatividade & baixa. Nos anos
de expansao econdOmica ¢ ‘comum haver um aumento na
rotatividade, este, segundo o diretor, decorre mais de uma
opgao do trabalhador do gue da empresat!., Em virtude dos
saldrios relativamente baixos pagos pelo setor e a
eficiéncia das leis de mercado {(oferta-demanda), uma
amplia¢ao da oferta de empregos, num periodo expansionista,
faz com que os operdrios deixem uma empresa por outra que

pague um pouco melhor®2,

As promogdes também sado praticadas nessa empresa. P
possivel um auxiliar chegar a ser contramestre. Foram
mencionados alguns (poucos) casos de contramestres gue
entraram na empresa Ccomo limpadores de maquinas. O
supervisor de produgdo - que neste caso & o proprio
contramestre - encontra-se no mesmo nivel hierdrquico que o
chefe de oficina (manutengdo), de modo que nio ha muitos
nlveis a serem alcan¢ados na carreira dentro da empresa. A

ascensao, portanto, ¢ uma possibilidade bastante limitada.

Na empresa B, a categoria mais instdvel & a dos
auxiliares. A baixa qualificag¢io e o excedente do pessocal

pertencente & esta categoria s8o razBes que explicam sua

maior a rotatividade.

E politica dessa empresa promover seus trabalhadores.
Muitos empregados que ocupam cargos de mecénicos e teceldes
possuem de 8 a 10 anos de casa e iniciaram na empresa como

ajudantes. A ascensdo para algumas ocupagdes ¢ muito répida.

61 CRIVELLAR] E WELO {1989} apontas gue 2 rotatividade enguanto opgio do trabalhsdor & ums decorrémeis
diretz da precariedade das condicles e das relagdes de trabalho, I importante resssltar, mo entante,
que as fdbricas pesquisadas pelas avtoras ndo estio modernizadas, erbors o objetive do trabalbo tenhs
sido o de avaliar os impactos das inovegOes tecnoldgices sobre as qualificagdes do trabslhador téztil.
Sabe-se que ue impacto positivo das NT ¢ & melboria das condicdes de trabalho, pois, pare que os
equipamentos modernos funcionem adequadamente sio necessirias algumas modificagbes mo ambiente, alde do
fato que algumss parles mais perigosas do equipamento sio eliminzdas com a IT - ceso das lancadeiras,
na tecelager. Quanto ds relagdes de trabelho, ainda ndo kA muites evidéncias sobre suas alteragdes com
25 NT; s8¢ sdo positivas ou negativas para os trabelhadores.

62 Este alirmacdo feite pelo diretor emtrevistade contraria virios auteres da literaturs que apontae
que tal sovimento & resultsdo de politics empresarial e nio wma opgio dos operdrios propriamente. De
acorde cop efes, & rofatividede se constitui numa das formas de controle praticedas pelss empreses,

evitande, dentre ouiros problemss, o fortslecimento ¢ 2 wvoidede da classe trabalbadors. Cf. CARVALED
{1987}; SCHNITLZ {1583},




L A B B B A A B B A B B B B B A A B B A B A A A A A A A A A A A A A b b b A A S A b S dh A Jdh A Ak

N T ST T T T TR RS TR S RUTTE T e T T AT T TR TR e e oF B g EE e T 2R R TemB H RIMa el pog i NS

A AR A Y

76

Na etapa do acabamento, em menos de um més um auxiliar pode

tornar-se um maquinista.

A empresa tem dado é&nfase no trabalho em eqguipe. O
objetivo desta nova forma de organiza¢io do trabalho & criar

condig¢bes para gue possa haver certa mobilidade entre os

trabalhadores dentro da fabrica.

Verificou-se que os organizadores do trabalho dessa
empresa encontram-se bastante empenhados em acompanhar as
mudang¢as prevalecentes nos paises mais desenvolvidos,
relacionadas ao Controle de Qualidade Total (CQT). A busca
de um trabalhador mais participativo nas decisdes parece ser
uma destas preocupagdes do pesscal de RH. No sentido de
promover © maior envolvimento e entrosamento entre os
trabalhadores, estd sendo implementado um programa, o 58§,
que atinge todos os niveis hierdrquicos. Dele constam novas
maneiras de trabalhar, nas quais s&o enfatizadas nog¢les de
limpeza, sadde, autodisciplina, formas de wutilizacdo de
materiais e ferramentas, arrumag¢do do espago de trabalho. Na
realidade ¢ um programa que da inlcio ao CQT e que prioriza
a integrag¢do e a maior participagdo por parte dos
empregados. Essas modificac¢des na organizagao do trabalho
S80 necessarias para que ar empresa consiga o certificado
9002 da IS0 %000, conforme mencionado anteriormente. B claro

que apds todo esse esforg¢o ndo & interessante para a empresa

manter um elevado grau de rotatividade.

Os planos de carreira, no entanto, ndéo se estendem para
todas as categorias. No caso de ocupa¢des menos gualificadas
(de limpeza, por exemplo) ndo hd perspectivas de ascenséo.

Neste caso, na prdpria seleg¢do ji& sio escolhidas pessoas sem

expectativa de melhorar na profisséao.

0 grau de rotatividade da empresa C & semelhante ao das
demais empresas pesquisadas (entre 2 a 3 %). Segundo o
entrevistado, sempre foi preocupa¢do manter o pessoal
empregado na empresa por longo tempo. Para tanto, diversos
beneficios s&o oferecidos aos trabalhadores, j& que os

saldrios pagos s8c semelhantes aos do mercado. Alguns destes
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beneficios sado convénios diversos {(farmAcias, &dticas,
médicos, papelarias, etc.) e vale transporte. Por exemplo, ©
pessoal da produgdo e da manutengdo (contramestres), possui
entre 2 & S5 anos de trabalho no posto, H& tecelCes com 15
anos de cassa € o técnico té&€xtil estd na empresa hd mais de 5

anos.

A preocupag¢do em manter a rotatividade baixa nao se
estende Aquelas categorias muito desqualificadas como ¢ o
caso do pessoal da limpeza. Segundo o entrevistado, esta é a
categoria mais dificil de se conservar no efetivo da
empresa, uma vez que ndoc h3d muitos vinculos entre estas

pessoas € a empresa.

As préaticas de promogao, sao bastante comuns para as

categorias auxiliares (ajudantes de teceldo e de
contramestre, dentre outros}. £ gquase certo que eles
assumirao 0s postos principais, assim que houver
oportunidade.

Pode~-se dizer, entao, que o critério mais comum adotado
pela empresa, no caso de haver vagas para o0s cargos de
operadores e contramestres, é dar preferéncia a0s
auxiliares. Tudo indica, entretanto, gque, ao atingirem esses
cargos, os trabalhadores ndo conseguem mais ascender na
carreira, principalmente porque os cargos técnicos e
administrativos existentes 0o sao em nuimero bastante
reduzido, e isto estreita as possibilidades dos empregados

alcangarem niveis mais elevados na carreira.

2.2.2. PROFISSIONAIS DE MANUTENGQAO, TECNICOS E
CONTRAMESTRES:

Os trabalhadores de manutengaoc sao atingidos pela
introdug8o das IT de forma distinta da que foi constatada
para OS trabalhadores de predugac, 0 decréscimo da

necessidade de conhecimentos meclBnicos para es8ses

P R R L
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profissionais vem acompanhado pelo incremento da necessidade
de conhecimentos de eletrBnica, de informidtica e de
instrumentag¢io, isto &, ocorre um deslocamento da manutengéo
mecéinica para a manutencgao eletrdnica, em termos de
importédncia. (SCHMITZ, 1983)

Segundo SCHMITZ, @& diflcil avaliar o nivel das
qualificagdes das categorias de manutencdo, supervisédo,
geréncia e técnica, pois o nidmero destes trabalhadores e
suas tarefas nac sao diretamente determinados pela
tecnologia, tal como ocorre com os operadores. Além disso,
as qualificagdes requeridas nestas ocupagdes sdo mais
complexas e, geralmente, tesultantes das varidveis
educacional, treinamento e experiéncia no trabalho, gue sao
de dificil mensuragdo, diferentemente do que ocorre com oS
operadores, cuja qualificagdo & definida pelo autor pelo

tempo de treinamento, que pode ser facilmente quantificado.

Porém, diferentemente de SCHMITZ, nesta pesquisa
procurou~se avaliar as varidveis educagao, treinamento e
experiéncia também para as categorias mais qualificadas,
mesmo sabendo da impossibilidade de gquantifica-las
precisamente. O maior tempo requerido na dedicagao a algumas
dessas varidveis e a maneira como elas sao adquiridas sé&o
fatores que contribuem para uma mensuragio qualitativa da

qualificagao de cada uma das categorias.

De acordo com SCHMITZ, a importéncia dos servigos de
manutengdo e a complexidade das tarefas sao maiores no
periodo de instalag¢do dos novos equipamentos. Porém, © grau
de dificuldade para a compreensao e o aprendizado dessas
tarefas mais complexas tende a reduzir-se 4 medida em que se

difunde o conhecimento sobre os novos processos.

Esse tipo de avaliag¢io feita pelo autor nao pdde ser
verificada na pesquisa empirica feita neste estudo, porém,
constatou-se gque muitos conhecimentos relacionados & base
técnica microeletrdnica e & informatica ainda estao em

processo de aprendizado e vem exigindo uma dedicagac cada
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vez maior dos profissionais indiretos ds produgéo,

envolvidos com as NT.

Com relagdo 8o técnico téxtil, por exemplo, a

informagao obtida junto & escola téxtil do SENAI

"Francisco Matarazzo" é gue ele deve conhecer o
funcionamento das midquinas e eguipamentos, mas nao @&
necessario ter habilidades, uma vez que ele nAo os manipula.
A iniciativa, ou seja, a capacidade de planejar e agilizar a
producdo & apontada como um atributo fundamental, pois cabe
ao técnico téxtil detectar e resolver o mais rapidamente
possivel os problemas existentes para que sejam reduzidos ao
midximo possivel os custos decorrentes desses reparos, sem

gue isto altere a qualidade dos produtos.

E grande a carga de responsabilidade dos técnicos
téxteis & medida em que tém de conhecer todo o processo
produtivo correspondente & sua etapa de atuagdo, além dos
conteddos correspondentes A&s demais atividades como operagio
e manutengdo de mAquinas. Apesar do papel relevante que os
tédcnicos téxteis desempenham na atividade produtiva e que
virdoc a desempenhar com a difusdo das NT, a oferta desses
profissionais, no Brasil, & baixa na opinido de um técnicos

docentes entrevistados®3,

Quanto & formagdo profissional, o técnico-docente de CQ
menciona que o conteddo tedrico e pradtico do curso oferecido
pela escola SENAI - ‘"Francisco Matarazzo" deveria ser
reformulado. O aprendizado das novas formas de produgido e
organizagao {(por exemplo, © modelo japonés) deveria constar
na grade curricular da escola. Conceitos de just in time
(JI1T3}, kan-ban, sa0 transmitidos ao0s alunos apenas

informalmente, nadac fazendo parte do contetdo do curso.

A grade curricular dessa escola profissionalizante foi

incorporadsa & disciplina "Fundamentos da Computagao"”. Também

63 Embora terhz-se constatado que as eepresss nao contrateram novos técmicos térteis com a introdugdo
das mdguinas novas, este comportamento pode estar associade 4 baizs difusio das NT. Caso esss

ergueentagdo tenhs fundamento, 2 falts de técmicos térteis mo mercade poderd representar um “gargale®
pars & continuidade dos imvestimentos ew sodermizagdo na dres tértil.
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os técnicos-docentes estédo cursando esta disciplina,

juntamente com a disciplina de-Inglés.

0 tempo de aprendizado para & formagdo do técnico
téxtil da escola SENAI em questao & de sete meses e, o aluno

deve cumprir 900 horas de estédgio, obrigatdrias®é,

O estdgio nas empresas, muitas vezes ¢ decepcionante
para o aluno, dependendo do tipo de fungdo que & recrutado
para realizar. Nas palavras do técnico-docente de CQ, "o
aluno ndo quer operar a mdgquina. O aluno tem que aprender na
midquina, mas nao tem que operar quando for contratado, ele
tem que mandar fazer. Muitas empresas utilizam o técnico
como operdrio especializado, isto &, o colocam para operar
nas miguinas, o gque ndo ¢ bom". Em muitos casos, "ndo hd o
desenvolvimento da bagagem do aluno ou me smo do

profissional”.

Estes problemas ocorrem, segundo o técnico-docente,
porque as empresas ndo tém uma politica de estdgios, ou
seja, um plano de apoio, uma retaguarda para o estagidrio.
Porém, se o aluno nao apresenta um bom desempenho, "reclamam

que o aluno gque sai da escola nao & bom".

0 técnico téxtil pode ser considerado um profissional
bastante versatil jia que, além de conhecedor do processo de
produgdo, assume a fungdo de supervisor dos operadores e & ©
responsavel pela maioria das decisSes tomadas na produgéao.
Ele pode ainda executar atividades de desenvolvimento de
projetos, c¢riagdo de organogramas/fluxogramas visando um

produto final de melhor qualidade.

Ao assumir as fun¢des de supervisao, o técnico poderd
ocupar o lugar do contramestre. A possivel superposigédo das
atividades do técnico e do contramestre ¢& razidoco dos

constantes conflitos entre ambas as categorias.

64 As empresss sio costumam procurar os estsgidrios do SEWAI. A escola & que leva seus prograsmas de
estigio ¢ procurs estebelecer acordes com as adeinistragdes empresariais paraz que sejam abertas vegas
sos estagidrios.
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Todos os profissionais entrevistados da escola do SENAI
discordam que ao técnico téxtil sejam atribuldas fungdes
diretas de operag¢ao ou de manutengado®S, que parece um
caminho provdvel com a incorporag@o das NT. Segundo os
entrevistados, cabe ao técnico téxtii oferecer os dados
técnicos &aos demais profissionais, ou seja, detectar os
problemas existentes e instruir o operdrio de manutengao
ef/ou produgao a resolvé-los, dal & importéncia e a
complexidade da formag¢do técnica. Portanto, ao técnico
téxtil cabe, quando estd atuando na produgédo, a fungédo de
supervisionar, instruir e fornecer apoio aos operdrios. Ao
contramestre, cabe assumir as fun¢des diretas de manutengao
- preventiva e corretiva - dada a grande experiéncia pratica

gque possui.

No entanto, a demanda por esses profissionais mais
qualificados depende de um conjunto de fatores, dentre eles,
a posigao da empresa no mercado, seu estdgio de modernizagao

tecnoldgica e organizacional e sua politica interna.

Quanto &s varidveis gque compdem e permitem mensurar o
grau das qualifica¢les das diversas categorias técnicas e de
manutengao, estas serdo avaliadas da mesma forma gue se fez
para as categorias operacionais de auxiliares, para que se
possa entender de que maneira tendem a ser distribuidas as

gqualifica¢Oes por entre a forga de trabalho do setor.

2.2.2.1. Escolaridade e Formagédo Profissional:

0O grau de escolaridade dos técnicos das diversas &reas,
empregados nas empresas téxteis, & relativamente uniforme,
pois o requisito bdsico para que um individuo ©possa
ingressar numa escola técnica ¢ o segundo grau completo.
Alguns técnicos empregados chegam a ter o terceiro grau

completo, ou incompleto.

§5 As atividades de menutensdo sio, em gers!, deseepenbadas pelos contramestres,
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Para as categorias de supervisio, o leque entre os
diferentes graus de escolaridade ¢ mais amplo. Em geral, os
mestres tendem a possuir um grau de escolaridade superior ao
dos contramestres que, poOor sSua VvVezZ, PpoOssuem um grau de
escolaridade mais prdéximo aquele encontrado entre oS
trabalhadores envolvidos diretamente com a produgao.

(CARUSO, 1987)

Entre os novos conhecimentos demandados dos técnicos
téxteis que vdo atuar junto &s NT, encontram-se informdtica,
eletrénica e microeletrdnica. Os conhecimentos de mecénica
demandados desses profissionais nao sofreram nenhuma
alteragdo, pois os principios bidsicos de funcionamento das
mdquinas e egquipamentos devem Sser dominados para a
realizacao das atividades de planejamento e de orientagéo
sobre reparos, lubrificagdo, dentre outras, cabiveis a esses

profissionais.

Nas empresas, verificou-se alguma variagao nas
exigéncias de escolaridade e formagdo profissionais dentre o

pessoal da manutengao.

0s profissionais de manuten¢do meclnica ocupados na
planta mais moderna da empresa Al, por exemplo, sao todos
formados pelo SENAI. Foram recrutados, nas plantas antigas,
os mais experientes e com essa qualificagao técnica porque &
preciso o dominio completo de fungGes como ajustagem de

pecas, rolamentos, lubrificagbes, etc.

Os eletricistas de manutencdac também foram recrutados
entre os mais qualificados das plantas antigas. Dentre os
diversos conhecimentos necessirios, estes profissionais
devem saber corrigir defeitos nos circuitos eletrdnicos,
jdentificar as simbologias e reconhecer a tensdo dos fios.
Em geral, esses conhecimentos sBoc obtidos nos cursos

técnicos especializados.

0 pessoal do laboratdrio e varios programadores

recrutados para o trabalho na planta moderna s&o, em geral,
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técnicos. Podem ou ndo ter ©o curso superior, Assim como a

maioria dos profissionais da 4rea quimica.

Ha poucos profissionais de nivel técnico especializados
na Area té&xtil propriamente dita (e naoc apenas mecénicas ou

eletro-eletrfnicas) na empresa.

Quanto aos profissionais de manutengdao da empresa A2,
eles, em geral, cursaram o gindsio técnico {correspondente

ao primeiro grau) ou sdo formados pelo SENAI (técnicos}.

Também na empresa B, nem todo o pesscal da Area de
manutengao meclnica possui qualificag¢do técnica formal e, na
empresa C, conforme visto anteriormente, os profissionais de
manuten¢dc sao o0s proéprios contramestres, Portanto, os
conhecimentos exigidos limitam-se ao ensino bdsico, isto ¢,

ao primeiro grau completo.

2.2.2.2. Treinamento:

SCHMITZ (1983) verifica que o tamanho da empresa ¢ um
fator a ser considerado no que diz respeito & opgdc pelo
treinamento. Segundo ele, as empresas de grande porte
preferem treinar internamente mesmo os trabalhadores que
demandam um maior grau de qualificag¢do. Porém, as empresas
de médio pbrte optam por recrutar trabalhadores ja
gqualificados, como mecBnicos e eletricistas, e que tenham
sido treinados em outras firmas, ou seja, gue possuam
experiéncia anterior ou gque tenham sido treinados pelas

escolas de formagdoc profissional, como o SENAI.

CARUSO (1987), encontrou dque os tipos de treinamentos
preferidos pelas empresas em geral, para trabalhadores como
os mestres, contramestres, supervisores e profissionais de
manutengao, foram aqueles oferecidos pelo fornecedor ({(ou
fabricante) durante & fase de montagem dos equipamentos ou

pela escola do SENAI.
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Na presente pesquisa, verificou-se que a maioria dos
profissionais {foi recrutada .internamente, nas plantas ou
segdes mais antigas das fédbricas, de modo que pouco
treinamento foi necessario. Para as categorias gue
necessitaram de {re)treinamento, o fornecedor dos
equipamentos ou a propria empresa incumbiram-se de ministré-
io. Poucas empresas preferiram o treinamento oferecido pelo

SENAIl ou outra escola de formag¢do profissional.

Na empresa Al, por exemplo, o tipo de treinamento
oferecido aos profissionais de manutengdo foi semelhante ao
do pessoal da area de operagéo: de natureza informativa e de
aperfeigoamento, guando foram recrutados fora da empresa. No
entanto, & maioria do pessoal de manutengado gue se encontra
na planta mais moderna recebeu treinamento apenas de
natureza aperfeigoante, j& que foram recrutados na planta

mais antiga de ndilon ou nas demais plantas da fébrica.

Em ambas as plantas utilizou-se do treinamento externo
oferecido pelos fornecedores de maquinas. Antes da planta
mais moderna entrar em funcionamento, entre 12 € 15 de seus
trabalhadores que ocupam cargos de chefia foram enviados &

ItAlia onde permaneceram I 1/2 més em treinamento.

Na empresa A2, quando foi necessdrio, recorreu-se ao
treinamento oferecido pelas escolas formalizantes para
preparar seus trabalhadores das 4reas de wmanutengao,
laboratdrio, controle de qualidade e inclusive produgado. Os
chefes (contra-mestres) de cada segao foram enviados para
fazer os cursos de especializag¢do, de manutengdo ou de
comandos do SENAI e/ou de outras escolas formalizantes e o
aprendizado foi transmitido informalmente aos subordinados.

Os cursos duraram, em geral, 3 meses.

Na empresa B, vaArios dos profissionais de manutengéao
envolvidos com as IT receberam por volta de 6 meses de
treinamento, este foi proporcionado pelos fornecedores dos
equipamentos. Para atuarem junto As novas maquinas, uma
prdtica semelhante & das empresas Al e A2 foi adotada. Foram

escolhidos os melhores profissionais, tanto da 4&rea de

Ry
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manutengdo mecénica (engenheiros, técnicos e mecinicos),
gquanto operacional, e eles se encarregaram de repassar os

novos conhecimentos aos demais companheiros.

O estreitamento de lagos entre empresas e o SENAIL
comega guando aprendizes {meninos de 14 anocs,
aproximadamente, que se encontram na sexta série ginasial)
durante as férias fazem o estdgio na -empresa - sé&o
aproximadamente 30 dias de contato com a produgdo, ou seja,
de treinamento no posto. Estes alunos sdo geralmente
aspirantes aos CATgos de mecénico, eletricista,

ferramenteiro, etcés,

Na empresa C também foi mencionado gque os problemas nos
equipamentos mais modernos surgem com menos freqliéncia do
que nos equipamentos mais antigos. Os principios mecénicos
sA0 OS mMesSmoSs e, por essa raziao, ndo houve necessidade de um
retreinamento dos profissionais que cuidam da manutengao
mecinica. Por ndo haver equipamentos de AME, nao sao
necessarios profissionais mais qualificados na Area

eletrbnica.

2.2.2.3. Atributos:

Os principais atributos exigidos dos trabalhadores mais
qualificados ndo se modificou para o trabalho nas miquinas
mais modernas. Apenas a questdo da responsabilidade parece
ser mais enfatizada, dado o elevado custo das madquinas

novas.

Ao pessoal que se ocupa com atividades de supervisao, é
fundamental que este possua espirito de lideranga,

sutoridade, iniciativa, dentre outros atributos comuns aos

§6 0 estigio nes empresas & ue requisito obrigatdrio 2 ser cumprido pelos alunos do SENAL e compreende
duas fases. & primeire, ji referida, corresponde ao estdgio oo perlodo de Tdries e a segunde se did apds
conciuide o curse, ew gue o estudante & obrigado 2 cumprir & carge hordris de estdgio durante mais !
ato. Isto ndo significa que ele serd contratado pela empresa.
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profissionais que ocupam cargos de chefia. Aos profissionais
de manutenc¢ao, sem divida, a responsabilidade e a capacidade
de discriminagio si8o alguns dos atributos mais importantes,.
Quando ocorrem falhas nos sinalizadores que informam os
defeitos, o profissional mec8nico, por exemplo, deve saber

detectd—-los sozinho.

2.2.2.4. Experiéncia:

A experiéncia é indispensdvel para a atuag¢do do técnico
junto &s IT e um profissional técnico & considerado
experiente apds 5 ou 6 anos de atuagdo na 4rea. Esse
requisito, no entanto, nao & suficiente em virtude das
mudancas tecnoldgicas que estao sendo efetivadas,
especialmente nos dltimos anos, segundo um dos entrevistados
da escola SENAI- "Francisco Matarazzo". E preciso gque o
profissional receba novas informagdes tanto no aspecto

tedrico {(cursos) gquanto pratico (treinamento).

A opg¢ao das empresas em recrutar profissionais de
supervisao e técnicos com experiéncia confirma que este &
mesmo um requisito indispensdvela para essas categorias. Com
relagao aos novos conhecimentos necessarios, nenhuma
referéncia foi feita explicitamente. Para o trabalho em
equipamentos de AME, algumas empresas coptaram por recrutar
pessoal especializado, outras, como é o caso das empresa B,

preferem "terceirizar", guando necessirio.

A empresa A2 costuma recrutar os profissionais de
manutengdo e técnicos, mno mercado, jd& com experiéncia,
independentemente do tipo de tecnologia que deverao
trabalhar, pois, em geral, na Aarea de manuten¢do nao existe
uma divisao do pessocal entre as novas e antigas tecnologias.
Todos trabalham com todas as miquinas, cada um em sSua
especialidade, & <claro. Tal come no recrutamento dos

operadores, sao usadas placas na porta efou anincios enm
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jornal. A maioria do pessoal recrutado para cargos de chefia

possui qualificagéo técnica adquirida no SENAIL.

Na empresa B, o uso de placas na porta e andncios de
jornal também sao os meios mais wutilizados para ©
recrutamento das categorias técnicas e para o pessoal de
manutencio. Neste caso, o ndmero de pessoas que se oferece
para o trabalho ¢ bem menor, em fungdo dos reguisitos e
qualifica¢Oes necessdrias. No entanto, a empresa nao Vvé

dificuldades em encontrar profissionais técnicos no mercado.

Além do recrutamento no mercado, também podem ser
contratados estagidrios do SENAI, uma vez que ja& existem
cotas pré-estabelecidas de vagas para estagidrios, mediante
acordo entre a escola e algumas empresas. A selegdo dos

estagiadrios & feita pelo prdéprio SENAI®T7.

Os técnicos estagidrios tém chance de serem contratados
pela empresa. Jd& houve casos de contratagado de estagidrios
universitarios que também possulam a qualificagao técnica.
Entretanto, tais contratos eram mais fregllentes nos periodos
de maior aquecimento do mercado. Com a crise, que se agravou
no inicio dos anos 90, muitos estagidrios foram dispensados.

Em 1993, nenhum deles foi contratado.

A vantagem apontada para o recrutamento de estagidrios
do SENAI & que eles sf8o dotados de conhecimento tedrico e
ndo tém os vicios que teria um profissional recrutado no
mercado. Além disso, conhecem a realidade da empresa, pois
sio obrigados a percorrer e atuar junto & todas as etapas
produtivas durante sua permanéncia na empresa. Neste
sentido, podem ser considerados profissionais "completos" e
adequados pois adquirem também o conhecimento prdtico que ]
um requisito de grande importéncia para os trabalhos mais

qualificados.

67 0s alunos provém, especizlmente, da escola SENAI da cidade onde se enconfra 2 empresa {sio técnicos
pecinicos ¢ eletricistas) e da escola SERAT de eee cidade vizinhe, Tambée sido Teitos contatos
freqhentes com & Escola Téxtil do SERAI de Sio Paulo - “Francisco Nstaraszo”, porée b poucos técricos
téyteis ma ewpresa.
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Apesar da referida vantagem, verifica-se gue a empresa
ndo se utiliza das escolas profissionais como uma opgao, mas
em fungdo de um acordo pré-estabelecido com a escola SENAI.
O mecénico, por exemplo, pode ser formado internamente pela
escola da empresa, de modo que nao & necessdrio recrutar
esse profissional (dentre outros) nas escoclas de formagéo

profissional.

Na empresa C, como o pessoal de manutengdo s80 0s
proprios contramestres e como eles ndo possuem qualificagéo
técnica, &a experi€ncia parece ser o unico aspecto a ser
considerado quando de sua transfer&ncia para o trabalho nos
TSL. Todos foram recrutados internamente e isso significa

gue a forg¢a de trabalho & bastante estdvel na empresa.

Da mesma forma que ACERO (1983). Neste estudo conclui-
se que, para os trabalhadores de manutengao, de um modo
geral, h& certa estabilidade no emprego dada sua maior
qualificagdo., Maior tempo de treinamento & dispensado a
esses profissionais, de modo que se torna custosoc para a
empresa manter a pritica de rotatividade elevada para a
categoria. Ou seja, neste caso, €& 1importante a experiéncia
profissional e o aprendizado no posto. Em todas as empresas
pesquisadas foi mencionado que & muito baixa a rotatividade
para oS profissionais de manutengdo. E interesse das
empresas manter um pesscal envelvido com o trabalho e
experiente para atuar na manutengdao dos equipamentos, sejam

eles novos ou antigos.
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CONSIDERACOES FINAIS

A inddéstria téxtil, mesmo em termos mundiais, investe
muito pouco em P&D, ndo chegando a 1% dos gastos totais da
inddstria, nos palses da OECD. Desta forma, na téxtil, como
nas demais inddstrias recebedoras de inovag¢des, os gastos em

P&D nao tém papel de destague na concorréncia {HAGUENAUER,
1990, p.56).

A auséncia de um forte esquema de gastos em P&D torna o
acesso das empresas 4s inova¢Oes de mdquinas e de matérias-
primas aparentemente mais fadcil e indmeras sdo as vantagens
na utilizagdo dessas inovag¢bes. As NT, principalmente da
AME, permite a maior flexibiliza¢do das mdquinas téxteis,
viabilizando a produgdc em pequenos lotes e facilitando a
adapta¢sao dos processos 4s altera¢des da demanda e a maior
integragao entre as diferentes operagoes produtivas,
reduzindo atividades de prepara¢do e transporte e aumentando
a produtividade das mdquinas. No entanto, em palses com o
Brasil, o baixo custo da mao-de-obra compensa o uso das
madquinas obsoletas, juntamente com as possibilidades de
adaptar~lhes acessdrios ou de reformd-las (HAGUENAUER,
1690). Desse amplo leque de alternativas rtesulta um setor
téxtil composto por empresas com caracterlsticas e
tecnologias variadas convivendo juntamente sem que isso
represente problemas, tanto ao longo da cadeira produtiva,

guanto na disputa por mercados,

A presente pesquisa reflete essa particularidade do
setor téxtil, ao identificar gque, mesmo nas empresas llderes
ainda é baixa a difusao dos equipamentos tecnologicamente
mais avangados, em especial da AME. Além da mio-de-obra
barata e das diversas alternativas acima mencionadas, a
produg¢io voltada prioritariamente para o consumo internoc e o
protecionismo do mercado sdo fatores que também colaboraram

para a reduzida necessidade de inovar.
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A opg¢io por reformar e aperfeigoar as miquinas antigas
¢ uma pratica bastante comum nas empresas locais, sendo
preferivel 4 modernizagdo em vadrias circunst@ncias. O uso de
NT e/ou as reformulagbes das estratégias organizacionais,
enguanto instrumentos para melhorar a qualidade e a
produtividade dos produtos téxteis, encontram-se numa fase
incipiente na maioria das empresas pesquisadas,
principalmente, nas de maior porte, estimulada recentemente
pelo aumento da concorréncia decorrente da redugdo das
aligquotas de importagao de produtos estrangeiros. Por essa
razdo, mnao foram encontradas empresas tdo modernizadas
quanto o imaginado, em especial no que diz respeito a

incorporag¢ao de EAME.

Verificou-se gque, do total de plantas das duas empresas
de fiagdo visitadas (cinco plantas), apenas uma encontra-se
totalmente modernizada. Nas demais, os melhoramentos das
migquinas sdo mais freglientes do que sua substituicdo por

outras novas.,

Em todas as empresas pesquisadas, gque introduziram
miquinas novas no processo produtivo, houve redugdo parcial
da descontinuidade tecnoldgica com a eliminacédo de maguinas
e/ou equipamentos antigos e seu resultado foi a eliminagao
de ocupagoes efou de postos de trabalho operacionais e
auxiliares., Na fia¢do, a utiliza¢8o de abridores com fungles
automatizadas e com transporte pneumdtico reduziu o contetddo
da tarefa operacional e dispensou postos de trabalho
auxiliares. O mesmo ocorreu, na tecelagem, com © uso dos
TSL, o qual dispensou as espuladeiras. Além disso, com os
TSL uma producao semelhante ou superior & existente antes da
inovagao & obtida com um ndmero muito menor de miquinas, de
postos de trabalho e, conseqllentemente, de trabalhadores,

por exemplo, de teceldes.

A automatizag¢do incorpora aos equipamentos uma série de
fungbes executadas anteriormente pelos operadores e amplia a
velocidade de funcionamento das madgquinas, implicando aumento

do controle da produgdoc e, consegllentemente, redugao do
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conteddo da atividade de supervisao, até entdo, fundamental
para a determinagcao do ritmo do trabalho. Ou seja, a
natureza do controle na fabrica altera-se. Segundo ACERO
(1982), com o esvaziamento da fungdo do supervisor que, em
vidrias empresas, & realizada pelo prdprio contramestre, essa
categoria tende a desaparecer, & medida em que as inovag¢des
se difundem. No presente estudo, nio se verificou o mesmo
comportamento, embora tenha-se evidenciado uma alteragdo no
conteddo de suas fungdes. Isto porque o contramestre, em
muitos casos, principalmente nas empresas menores, acumula
fungdoes de supervisao e de mecdnico de manutengao. Os
supervisores, por sua vez, continuam sendo um elemento
importante na intermediagdo das relagoes entre diregdo e

produgdo.

Os resultados da pesquisa pesquisa ndo deixam ddvidas
de gue os mais afetados, com a implementagdo das NT, sido os
operadores e os auxiliares. A desqualifica¢do, que ja
caracteriza essas categorias desde a mecanizagdo dessa
inddstria, ¢ refor¢ada com as IT atuais. As evidéncias
indicam que, & medida em que as inovagdes vado se difundindo,
operadores e auxiliares tendem a ser dispensdveis dentro do

processo produtivo téxtil.

Aos operadores <cabe a funcdao de wvigiar os novos
equipamentos e de zelar por eles. A maior responsabilidade
para com as maquinas vem acompanhada de uma perda
significativa de participagdo junto ao processo produtivo,
uma vez que rvaramente hA alguma interferéncia sobre ele,
Desta forma, n&8o se faz necessdrio um trabalhador mais
gqualificado e instruido para o trabalho nas médquinas
modernas, uma veZ que ele nao possui autonomia ou poder de
decisdo sobre o processo. Sus fun¢do limita-se & vigiléncia

e ao bom trato das mAquinas sob seus cuidados.

O tempo de treinamento para operar as miguinas modernas
permanece reduzido, variando de dias a poucos meses,
dependendo do caso. E um treinamento de pnatureza informal

e/ou de aperfeigoamento que, em geral, ocorre no préprio
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posto de trabalho. E comum, também, as empresas utilizarem-
se dos treinamentos oferecidos pelos fornecedores, mas elas
raramente recorrem aos servigos das escolas de formagao

profissional.

Contrariamente aoc gque ocorre com os trabalhadores
operacionais, sdo demandados profissionais de manutengdao com
novas gqualificagles em adreas como eletrbnica,
microeletrdnica e instrumentagdo. Porém, em decorréncia da
maior eficiéncia dos novos equipamentos, problemas mais
graves como quebras e panes tornam-se menos freqllentes,
fazendo com que as empresas prefiram subcontratar o servigo
de manutencao de terceiros ou utilizar a assisténcia técnica
especializada do produtor ou fornecedor dos equipamentos.
Assim, fica a cargo de terceiros preparar e manter a forga-
de-trabalho mais gualificada, permanecendo o0s encargos com

esses profissionais fora da folha de pagamentos da empresa.

Em relagao aos profissionais de manutengao mecénica,
apesar de ndo se ter identificado uma maior complexidade nas
tarefas por eles realizadas, ndo se encontrou nenhuma
indicagdo de redugdo no conteddo das mesmas. Os principios
mecinicos dos equipamentos mais modernos sao semelhantes aos
dos eguipamentos mais antigos, de modo que ndo foram
requeridos novos conhecimentos dos mec8nicos e técnicos em
mecBnica para a realizag¢do de sua atividade. Os novos
equipamentos, conforme mencionado, demandam maiores cuidados

preventivos do que corretivos.

Para o trabalho de manuten¢ao dos DME, foram
retreinados alguns profissionais técnicos em eletrdnica ou
foram contratados novos profissionais especializados, em
pequeno numero. Neste caso, e em outras atividades em que
sBo necessArios alguns profissionais técnicos, as empresas
de grande porte parecem ter-se aproveitado de alguma forma

profissionais da escola SENAI.

No «que diz respeito & experi€ncias profissional das
diferentes categorias, este atributo variou de acordo com ©

tamanho da empresa. Neste caso, & pesguisa confirma o
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resultado encontrado por SCHMITZ (1983), de que as grandes
empresas preferem recrutar peésoas sem experiéncia para que
estas nao tragam vicios de trabalho nem apresentem
resisténcia 4s formas de organizagdc e de controle
praticadas pela empresa contratante. As grandes empresas
preferem, elas mesmas, treinar seus trabalhadores, mesmo no
caso de cargos e ocupagOes mais qualificados que exigem um
tempo maior de preparagao., As pequenas empresas, por sua

vez, optam por recrutar pessoas com experiéncia.

Em todas as empresas visitadas a rotatividade parece
ser baixa, entre 2 a 4% ao ano. As categorias para as quais
a rotatividade & mais elevada variam de uma empresa para
outra, estendendo-se de um extremo ac outro. Em algumas
empresas, a rotatividade é maior para os cargos auxiliares
enquanto que, em cutras, as categorias mais qualificadas sao

as mais dificeis de serem mantidas no efetivo da empresa.

No que diz respeito &s formas de recrutamento da forga-
de—-trabalho, a incorporag¢ao das NT nao acarretaram
alteragoes significativas nas pradticas existentes. As
mudang¢as, quandc ocorreram, foram mais uma conseqliéncia das
exigéncias legais do que uma mudanga na politica
empresarial. Apenas em uma empresa pesquisada verificou-se
certa preocupa¢do em redefinir a politica de recrutamento e
selegdo de pessoal, privilegiando alguns aspectos como
escolaridade, percepg¢dc e atributos, em decorréncia de sua
preocupa¢aoc em conseguir um dos certificados da IS0-9000.
Neste caso, portanto, estas transformag¢des ndo parecem ser
uma decorréncia direta das NT, mas dos novos padrdes
organizacionais para conquistar a maior qualidade e
competitividade, difundidos, fortemente, nos paises
desenvolvidos, juntamente com as inovagdes. Ou seja, as
tranforma¢des no recrutamento estdo indiretamente ligadas 4s

NT e diretamente ligadas 4s estratédgias de gestao.

Verifica~-se, portanto, que ¢ setor téxtil & coberto de
especificidades, principalmente no que diz respeito ao uso

da tecnologia e do trabalho. A maioria das empresas parece




94

nédo fazer uso das potencialidades tecnoldgicas favordveis ao
trabalho. E inegdvel que as condigdes de trabalho sio
melhoradas com as maquinas mais modernas, embora nao sejam
poucos os estudos que reforgam a idéia de que hd uma
intensificag@o do ritmo de trabalho do pessoal diretamente

ligado aos equipamentos. (ACERO, 1983; SCHMITZ, 1983).

Entretanto, o custo de nao inovar pode ser ainda maior
do que o de inovar, & medida em que as empresas perdem
competitividade e capacidade de sobreviver no mercado, cada
vez mais concorrencial. Apesar de ambas alternativas, no
caso da indastria téxtil, resultarem em desemprego, a
primeira é, obviamente, preferivel, por estimular o
crescimento do setor - e .contribuir para o crescimento
econdmico - € o0s npovos investimentos, em especial se vier
acompanhada por um processo de capacitagdo tecnoldgica. ©
crescimento econdmico, por sua vez, €& o Wdnico caminho
provavel para resolver boa parcela do problema do

desemprego, dentre vdrios outros.

O fato & que a inddstria téxtil no pals encontra-se num
estdgio intermedidrio no tocante 4s NT e deve, num periodo
relativamente curto, incorpord-las a fim de melhorar suas
condigbes produtivas e de competitividade. A tendé&ncia,
portanto, ¢ que haja wuma redug¢do na heterogeneidade
tecnoldgica, ao menos intra-firmas de maior porte, mais
capitalizadas. As empresas de menor porte poderao
beneficiar-se com a compra dos equipamentos de segunda mio e
conquistar novos "nichos" do mercado, aproveitando a mio-de-

obra existente ou mesmo excedente,

Com relagdo ao trabalho, é inevitdvel a maior
desqualificag¢do e a elimina¢do das categorias operacionais e
auxiliares, mas as potencialidades no que diz respeito 4s
categorias mais qualificadas devem ser melhor aproveitadas
pelo setor, de forma a demandar e exigira reformulag¢des do
ensino bésico e profissionalizante. Muitos dos impactos
negativos das inovagbes s8c em grande parte decorrentes da

falta de uma politica industrial, ou mais especificamente,

T T T i e =T ol
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de uma politica cientifica e tecnoldgica que permita que
sejam nao apenas introduzidas as NT, mas desenvolvidas
internamente, gerando uma capacitagao tecnoldgica €
demandando investimentos em educagio, pesguisa e

gqualificag¢do profissional.

Ou seja, apenas com o estimulo ao desenvolvimento e &
produ¢do interna de tecnologias & que o pals poderd crescer
e acompanhar o avan¢o das economias mais desenvolvidas,
inserindo-se de forma competitiva no mercado internacional
e, o que ¢é fundamental, c¢riar empregos produtivos mais
gualificados e reduzir os danos causados pela proliferacéo
"nos moldes mais subdesenvolvidos possivel” das formas de
trabalho precirio, ja que nos palises centrais o
desenvolvimento também nao consegue impedir a disseminagio
de formas precdrias de trabalho, implicando "inchag¢o" do
setor informal cujas relag¢does de produgdo e trabalho ocorrem

4 margem das regulamenta¢bes sindicais e institucionais.

No entanto, nos palses onde as inovagdes sao
incorporadas sem gque haja o estimulo aos investimentos em
P&D h3d um encadeamento perverso no que diz respeito &
capacitag¢ao tecnoldgica e ao uso do trabalho. Permanece
minima a demanda por novos saberes, de modo gque as
institui¢des de ensino naoc se reestruturam, levando & um
atraso acumuliado desses conhecimentos. O agravante maior da
debilidade da forma¢do bidsica e profissional & a ampliagao
do contingente de mao-de-obra desqualificada, que nao
consegue Ser incorporada no mercado de trabalho formal,
contribuindo para aumentar ainda mais os nidcleos de pobreza

e miséria existentes.

No caso brasileiro, atenta-se para a necessidade de se
rever as politicas industriais e tecnoldgicas, a fim de
amenizar os impactos sociais mnegativos da modernizacgio,
ainda mais, associados a um longo periodo de c¢rise que, por
si, jd& é& demasiadamente destrutivo para toda uma economia e
sociedade, e de reforgar o aproveitamento das

potencialidades positivas que acompanham a internalizagio do
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ANEXO 1 -— CARACTERISTICAS DAS EMPRESAS¢% E OS ENTREVISTADOS:

1.1. CARACTERISTICAS DAS EMPRESAS:

A empresa Al & uma fiag¢ao que foi fundada por volta dos
anos 50 por wum grupo italiano. Localiza-se na cidade de
Americana e, atualmente, conta com 6 plantas produtivas de
fibras artificiais e sintéticas, 4 na mesma localidade e 2

na cidade de Sao Paulo, uma delas a unidade A2%% visitada.

EFm 1984, o grupo italiano vendeu a filial brasileirs
para um grupo lider do setor téxtil e de confecgbes, de

capital exclusivamente nacional.

Com base no levantamento feito em maio de 1993, =a
empresa Al - incluindo as gquatro plantas produtivas - conta
com 1764 empregados na produgdo, 454 na manutengao, 510 na
administragdo, resultando num total de 2728 empregados, num

total de trés turnos de trabalho.

Até 1960, a produgio limitava-se aos fios
artificiais?’®: raiom (filamento continuo), fiocco {(fibra
curta, sub-produto do raiom}, viscose {(também sub-produto do
raiom}). J& no final dos anos 60, por volta de 1968, a
empresa passou a produzir também fios provenientes de fibras
sintéticas, © ndilon. Em meados dos anos 80, a capacidade
instalada e a produgdo foram expandidas ainda mais, com &

introdug¢ao do poliéster.

O primeiro investimento em fio retorcido?! ocorreu em

1991, sendo que 10% da produgdo do poliester assumiu tal

63 Serd preservads & identidade das empresss e dos grupos gue colaborarse se pesquiss.

69 Pars evitar maiores preblemas cob momenclatures, & plants 42 serd aqui denominade de empresa Al.

70 As fibras artificisis diferenciam-se dss sinléticas no seguinfe aspecto: s primeiras sio
provenientes de uma repenmeragdo da fibra celuldsica, ecquanto que as dltimes se originae de processos
iedustrisis quinicos. Ver & classificagio das Tibras na pdging (3.

11 ¢ fio retorcido resylta da unide de dois oz mais fios, com o objetivo de obter msior regelaridade,
resisténcia e efeitos nos tecidos por aplitagio de torghes em sentidos diferemies, dentre outras
técnicas. {CETIQT/SERAL, 1984, v.1, p.7¢}
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caracterlstica. Em 1993, & produ¢do do poliester retorcido
foi dobrada, representando 20% da produgdo e, neste mesmo
ano, foram novamente ampliadas as instalagGes da empresa
para a produgao de fios de dltima gerag¢8o, especificos para

a elaboragao de meias femininas ~ as microfibras.

Os fios produzidos s&o do tipo liso ou texturizado’?
("crespo"), de titulag¢bes diversas’3. Para as meias finas,
os fios s&Ao de titulagdo elevada com espessura variavel
entre 17 e 20 dtex?4. O fio de 40 dtex (baixo dtex, ou baixa
titulagdo) é utilizado para confeccionar a parte superior da
meia fina, do quadril, e também & produzido pela empresa. No
entanto, sua especialidade & a produgao dos fios de 165

dtex, no poliéster, e de 44, no ndilon.

0 mercado interno absorve a totalidade da produgao da
empressa, sendo que aproximadamente 40% da produ¢do &
adquirida por tecelagens diversas e os demais 60% da
produgaoc de fios sao destinados A4s tecelagens do préprio
grupo. Ndo & objetivo exportar a produgdo, dada sua baixa

competitividade em pregos no mercado internacional?’. O

71 &g malharias planes sio o wercado consupidor dos fios texturizados.

73 ¢ titule de um fio & representade por us ndmero que expressa wma relagde entre wn  deterninado
couprinento ¢ o peso correspondente, B dois grupos de fitelages: direto e indirete. 0 grupo indireto
¢ conhecido por pese constente e comprimento varidvel ¢ & geralmente wtilizado como medids pare &
maioria das fibras naturais. O grupe direte 4 conhecido por comprimente comstamte e peso varidvel.
Keste caso, quanto menor for o didmetro do Tio, menor serd o sev peso e, conseqleniewente, wesor o sey
titule. & de acordo com este grupo que se titulam as fibras quinicas e & seda ratural. {CETIQT/SERWAI,
1984, v.1, .79 ¢ 81}

74 & qualidade (e o preco} das fibras quimicas varism conforme sus maior ou memor resisténcis. Como sio
fibras cortadas, o comprimente ndo & relevante, diferentemente do que ocorre com as fibras de algodio,
pas quais 8 quelidede e o prego estao diretamente relscionadas com o coeprimento da fibra, &
resisténcia das fibras qulmicas (e das naterais), tembém dencminadz tenacidade, pode ser medida e
grapafdenier ou en grama/tex, Denier ¢ ter sio nlmeros que representam & grossura do filasento;
correspeden ao proprio titule do fio,

0 sistema ter ¢ baseado ew unidedes iztersacionais e, portanto, & tido como ur sistems universal. 0
titulo ter ¢ igual so peso em gramas de 1.000 metros de fio ou qualquer outro material tértil®, 0
Deciter, cujo simbolo & dtex, aplica-se ds Tibras qelmicas e corresponde a0 peso em decigramas por um
guiideetro, 1dter = 0,1ter. {CETIQT/SERAL, 1984, v.1, p.82}

"0 titulo denier de um Tio de seds ou de gqualquer fibre quimics & iguval so peso ew pramas de 9.000s
desse fio®, {CETIQT/SERAIL, 1984, v.1, p.81)

Parg cogpreender como & feits 1 equivalfncia eptre os diferemtes sistemss de titulagio, ver
CETIQT/SENAT, 1984, v.1, p.94.

75 0 gerente de produgdo afirmou que a qualidede néo & limitago pers a exportagio dos produtos da
eBpress, was sie ¢ elevade custo com o malerial de embalagen ¢ do matdrie-prime importada que encareces
suito o produte {inal. No zdilon, por exemplo, o enrolamento ¢ Jeito ew cops {ew cade cops hd 1,5 kg de
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faturamento da empresa foi de US$% 275 milhdOes, em 1992, o

segundo maior do setor’€.

A empresa A2 foi fundada em 1948 e adquirida pelo
referido grupo também no ano de 1984, Seus principais
produtos fabricados e vendidos sofreram modificag¢oes no
decorrer dos anos. Atualmente, a matéria-prima bédsica
utilizada sadoc as fibras celuldsicas curtas, isto &, com

menos de 40 mm de comprimento.

Até 1950, & empresa produzia fios de viscose com
exclusividade mas, deste ano até 1954, passou a produzir
também o raiom. De 1955 a 1987, a empresa utilizou-se apenas
de matérias-primas naturais - produzindo fios de algodao
sendo que, entre 1984-87, sua produgio esteve totalmente
voltada para o abastecimento de uma tecelagem do grupo
localizada no nordeste. A partir de 1988, os fios de viscose
passaram a ter exclusividade na produg¢do, visando o
atendimento do mercado interno. Porém, desde 1992, aiém dos
produtos 100% viscose, a empresa também produz fios mistos
(viscose e algoddo) e fios 100% algoddo, sendo que parcela

da produgdo ¢ destinada ao mercado externo (entre 10 a 20%).

De acordo com o diretor, a estratégia de exportagdo faz
parte da politica do grupo; ndoc ¢ decorrente da crise do
mercado interno. Itdlia, Israel, Canadd, Argentina e Chile
sao aiguﬁs dos paises para os quais os produtos sao

vendidos.

A empresa A2 também opera full time, isto &, em trés
turnos, e possui 504 empregados distribuidos pelas segoes de
fiagdo; laboratdrios; planejamento e controle da produgao e
recrutamento e selegdo. Sao 356 na produgdoc, 66 na

manutencdo, 68 na administragdo e 14 alocadas entre fungles

Tio] que sio devolvidos pelos clientes assim que sio esvaziados. Ji os fios exportados devem ser
enrclados ex cops oge wey, o que ercarece demsis o preduto,

Quanto 8o fiocco, sws comercizlizagdo se di ew embalegens pldsticas, mais Derates e ndo
rentifizdveis.
16 Revists Ezsme - Maiores ¢ Melhores, sgoste de 1993,
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auxiliares e diversas. Seu faturamento corresponde & cerca
de 6,5% do valor mencionado para a empresa Al, ou seja,

esteve por volta de US$ 18 milhces de ddlares, em 1992,

A empresa B localiza-se numa cidade da Grande Sao
Paulo??7 e pertence a outro grupo lider do setor téxtil, de
capital aberto, predominantemente nacional’®, E uma empresa
integrada verticalmente e foi «construida e posta em
funcionamento por volta de 1949-50. Seu projeto e construgdo
iniciais previam a produgao de sacaria para atender &
demanda do grupo que, além do ramo téxtil, também se dedica

4 atividade produtiva e comercial agricola,

£la conta com aproximadamente 1451 empregados, sendo
981 na produgao, 1992 na manutengdo e 271 na administragdo
gque, por sua vez, estao distribuidos nas segdes de fiacao;
tecelagem; acabamento; laboratdrio de controle de qualidade;
laboratédrio quimico??; recrutamento e selegao de pessoals
oficinas; engenharia de produgado, de manutencdo; tratamento
de dgua e efluentes e em fungdes assistenciais: atendimento
médico, servigo social, cursos de formagdo escolar, dentre

outras.

A matédria-prima basica utilizada na produg¢do sac as
fibras naturais curtas. Nas demais empresas té€xteis do grupo

também sao produzidos fios a partir de fibras longas.

77 0 nome da cidade ndo serd menciorado para que & empress ndo sejs identificads cumprizdo, com isso, o
comproaisso estabelecido cow 8 diregao quando feite o contato inicial. Devide eo grande mlsere de
eapresas téxteis presentes me cidade de Americana, ado se achou cowprosetedor wemcionar que dues das
empresas pesquisadas enconfrag-se sesta localidade,

78 0 grupo possui taebdm vme eeprese que se enconira ma cidade de Americana, totslmente integrads e
modernizada; uss empress so iaterior do Rio de Janeiro ¢ vdrias outras que estdo instaladas nz repide
pordeste do pals e que, segundo o geremte do departaeento de estudos, foram todss comstruidas e
ampliadas com os beneflcios da SUDENE. Duas unidades térteis da cidade de Sdo Paulo foram fechadas
recentemente,

Ao todo, o grupe possui ue conjunto de B empresas, sendo 3 integradas verticalmente, isto ¢,
executam as trés etapas térteis bdsicas: Tiacdo, tecelagem ¢ acabamento - 1 no estado de Sio Pavlo e 1
po nordeste, Ainda dentro da atividade téxtil, s produsdo do grupe estende-se para o rame de
confecqoes.

79 ¥o lsboratério qulmico desta wnidade sio desenvolvidos os novos produles de todas ss fibrices
téxteis do grupe.
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Em termos de participag¢ao na receita total do grupo, os
principais produtos produzidos sao as casimiras, o jeans, o
brim, tecidos "sports-wear" (tecidos da moda), tecidos para

uniformes, toalhas e lengdisie,

Nesta unidade ainda ¢ feito o acabamento de tecidos de
algoddo cru fabricados em ouira empresa do grupo, localizada

no interior paulista.

A preferéncia da empresa é o mercado interno, mas sao
exportados alguns de seus produtos (por volta de 20% da
produgdc), dentre eles, lengdis, brins, poliédster-la. A
empresa tem operado com 100% de sua capacidade instalada nas
etapas de fiagdo e tecelagem; ndo hd capacidade ociosa

planejada.

A outra empresa visitada, empresa C, & uma tecelagem
gue foi fundada em 1965 e que, somada & unidade de
Beneficiamento, forma um pequeno grupo t&xtil. Ambas estao
localizadas na cidade de Americana e saoc administradas por

uma diretoria comum. O capital do grupo ¢ 100% nacional.

A empresa conta com 81 empregados: 69 na produgao, 6 na
manutengdo e 6 na administragio. E, portanto, uma empresa de
pegueno porte, dotada de wuma 4udnica planta e que néao
desenvolve nenhuma atividade de pesquisa industrial

internamente,

Encontra-se, porém, modernizada. Opera com 104 TSL de
média velocidade (250 RPM)}, todos de procedéncia nacional -
tipo MAV — de tecnologia francesa licenciada pela ITAMASA.

Nenhum tear possui dispositivos microeletrdnicos (DME).

80 Ests eppresa foi piomeira ma produgdo de lengdis ¢ fronhas mo Brasil, segundo o gerente do
departamento de estudos. Tambés os brims com 1,60m de largurs foraw origisariawente produzidos por els,
en 196D, Atd entao, apenss o brim com 90ce de lergurs er2 produzido peles comcorrestes, Neste aspecto,
portanto, & empres: B {oi ipovadora.
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A introdugdoc desses teares iniciou-se em 1978%8! sendo
que, somente em 1986 a empresa concluiu sua etapa de
renovagao tecnoldgica. Até entdo, a empresa operava com
teares mecénicos e automdticos com langadeira. Todos os

equipamentos substituidos foram vendidos para terceiros.

Antes da modernizacgao, a empresa C produzia
exclusivamente tecidos para forragdo de bolsas, carteiras,
produtos de couro, etc®?2. Atuvalmente produz tecidos planos
para confecg¢bes. Apenas uma pequena parcela da produgao €

vedida para lojas comerciais.

As vendas da empresa sao voltadas exclusivamente para o
mercado interno®3 e abrangem varias regides do pails. O valor
total das vendas, em 1992, correspondeu a um numero proximo

de US$ 12 milhGes. 34

As matérias-primas badsicas utilizadas sao fios
artificiais (90%) - viscose e acetato - e sintéticos (10%) -
poliamida (ndilon). A produgdo de tecidos artificiais & de
aproximadamente 180.000 m/més e a de sintéticos por volta de
20.000 m/més.

0 nivel de utililizagdo da capacidade instalada esta
por volta de 85% e seu funcionamento também ocorre em trés

turnos.

81 0 adpinistrador e técnico tértil entrevistado foi contratado pela empress neste perlodo exatameste
para efetuar as mudangas necessdrias mo que se refere 4 nova linha de produgdo da empresa e & compra
dos novos teares.

82 Atwalmente estes tecidos sao produzidos sob encomesds e correspondem 4 uea parcels infima da
produgdo, visando apenas atender & clientels antiga da empresa.

83 Conforme se observa, todss as eppresas pesquisadas tém sus prodegdo voltsda prioritaria ou
erclusivamente para ¢ mercado internc. As empresas pertencentes 208 prupos lideres exportam de 10 & 290%
de sua produgdo.

84 0 cdlculo foi feito pele entrevistado, cor bese mas vendss consegnides ew juiho/93 {05§ 1
pilhio/eés). De scordo com ele, nio houve queds nas vendas meseo com & crige, isto &, a3 vendss mensais
correspondentes &0 amo anterier forae semelbantes s vendas mensais do ano vwigente,
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1.2. OS PROFISSIONAIS ENTREVISTADOS NAS EMPRESAS E NAS
ESCOLAS: )

Na empresa Al foram entrevistados os gerentes de
produgao e de recursos humanos e, na empresa A2, a

entrevista deu-se diretamente com o diretor.

Na empresa B, entrevistou-se © engenheiro que responde
pela elaboragdo de projetos a psicdloga responsavel pela
selegdo e recrutamento de .pessoal. Outros profissionais da
empresa também participaram direta e indiretamente da
entrevista, acrescentando informag¢des pontuais, porém,

importantes para a compreensao de algumas particularidades

da empresa.

Na empresa C, dado seu porte menor, a administragdo
esta organizada de forma menos burocritica, nao
departamentalizada. O técnico e administrador entrevistado
assume varias ocupag¢des, definindo sua atividade como

"servigos gerais".

Na escola paulista do SENAI foram entrevistados guatro
técnicos-docentes, cada um responsdvel por uma etapa do
processo produtivo: fiag¢do, tecelagem, beneficiamento e
controle de qualidade (estas duas dltimas, subetapas do
acabamento), um técnico-docente que leciona a disciplina de
organiza¢do e normas e um membro da diregdo, que responde
pela coordenagao de estdgios da escola. Na escola do Rio de
Janeiro & entrevista foi realizada com assistente da

diretoria de ensino.

As perguntas feitas aos profissionais das empresas
foram previamente elaboradas na forma de um gqguestiondrio. O
cumprimento rigido de tal método dependeu bastante do tipo
de profissional e da maneira como © entrevistado e s

entrevistadora conduziram a conversa.

Embora constasse da metodologia inicial a entrega de um

guestiondrio a ser respondido posteriormente pelos
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profissionais relacionados & Area de produgéo e, também, uma
avaliagao dos arquivos das empresas com base em outra
relacdo de questdes previamente elaboradas, tais etapas niao
foram cumpridas em fung¢ao da impossibilidade e da

inviabilidade de fazé-las.

Outro aspecto da metodologia gque nao pdde ser
plenamente satisfeito refere-se 4 obtengdo de informacﬁes.
que deveriam corresponder a dois periodos (anos) distintos:
um anterior A& incorporagdo das novas tecnologias e outro

posterior.

A grande maioria das empresas pesquisadas introduziu
vdrias das inova¢Ges previstas®5S, mas este processo de
modernizag¢ao nac se deu de uma sd vez de forma tal que
permitisse a subdivisdo simplificada em 2 periodos, um antes
e outro apds a introdugdo das IT. De um modo geral, a opgéao
foi pela incorporagdo lenta e gradual de novas midquinas com
ou sem DME, ao longo dos anosd3%, Verificou-se que a busca
por melhoramentos de equipamentos antigos & muito fregllente
podendo ser complementar ou substituta & inovag¢ao,

dependendo do caso.

Ao  constatar-se gque o comportamento das empresas €
bastante semelhante, no que diz respeito ao ritmo de
introdug¢ac das inovag¢des, percebeu~-se a inviabilidade de se
fazer qualquer andlise a partir de um corte temporal rigideo
tal como imaginado inicialmente. Diante dessa realidade,
adaptagdoes no questiondrio foram necessdrias durante as

entrevistas,

A selegcdo das empresas deu-se por meio dos contatos
possiveis, tal como se havia previsto e a preferéncia por
empresas grandes e modernas pdde ser satisfeita. Foram
pesquisadas empresas de dois dos maiores grupos industriais

do setor.,

85 TSL e AKE, por exesploe. As Tisgdes pesguisadas, nfo uwtilizas o5 FOE.

86 & tecelagem visitada & s dpica empress totslmeate modermizads e 8 removagdo dos teares foi e
processo gue durou por woita de 7 anes. Wo wmomente dg pesguisa, oviros moves TSL i1 bavise sido
adquirides, mes zinda mdn estavaw em Tuncionamento.
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Quanto ao segmento escolhido, inicialmente: fiagdo e
tecelagem de fibras naturais - algodao, tal critério teve de
ser revisto j& que as duas plantas de fiacdo e a tecelagem
pesquisadas produziam parcial ou exclusivamente fios e/ou
tecidos artificiais e sintéticos. Constatou-se, porém, que
esta alteragao em nada interferiu nos objetivos
metodoldgicos da pesquisa, ao contrdrio, trouxe informagdes
relevantes para & andlise como, por exemplo, de que forma as
inovagbes atuam sobre a organizagao do trabalho nestes
segmentos, principalmente na fia¢do, cujo processo produtivo

& mais contlnuo.

As empresas selecionadas, conforme esperado, estédo
localizadas no estado de 8Sao Paulo: algumas na cidade de
Americana e outras na cidade de Saoc Paulo ou da Grande Sao

Paulo.

Quanto &s escolas do SENAI, as entrevistas nao se deram
com base num questiondrio rigoroso, mas a partir de um

roteiro de questées previamente elaborado,

identificou~se uma grande diferen¢a no perfil das duas
escolas pesquisadas. Na escola "Francisco Matarazzo" héa
certa obsolescéncia dos equipamentos, principalmente na
etapa da fiag¢do, J& no CETIQT, as mdguinas e equipamentos de
maior relevdncia para o processo produtivo encontram-se
bastante atualizadas tecnologicamente. Além disso, varias
das maquinas contam com painéis eletrdnicos €

microprocessadores.

Com relagao & demanda por técnicos téxteis, verificou-
se gque a escola "Francisco Matarazzo" n&o possui um controle
rigido sobre o ndmero de egressos que sao efetivamente
absorvidos pelas enmpresas. Na escola do Rio de Janeiro,
todos os alunos do Cursc Técnico Especial®? ja& possuem

vinculos empregaticios e seguem parasa a escola a fim de

87 Pars matricuiar-se neste curso, o aleme deve possuir o segundo grau. Mo Curso Téenmico, o regquisito
para & matricuia & o primeiro grau. & iestituigdo oferece, ainds, & formagdo upiversitdria, com o curso
de Engepharia Téxtil, alds do cerso de Pds-Graduecio ew Engesharie de Prodecdo a2 Indistris de
Cosfecgic.
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novos conhecimentos, novas
cursos técnicos, a
paulista, também realiza um
as empresas para a alocagao de



ANEXO 2 (%) ~ DESCRIGCAC DAS TAREFAS DOS FIANDEIROS

: TAREFAS 06§ FIANDEIRGS EN 1930
t

i
1
:
i (1} patrulhar constactemente cada sdquina no | (1) patrulhar as mdquinas seguindo um progra-
rcopprimento da volta; slimentsr; corrigir defei-) ma pré-determicade {rots, tesps, elc.); emen-
‘tos ¢ fazer as emendas dos {ies quebrados \ dar as fitas quebradas ¢ pequenes defeitos;
: | agio preventiva
t {2) sjudsr os suxiliares cor as latas e :
H
3
i

reacionsr as miguinas {2) retirar latss cheies ¢ sebstitel-las por
| joutras vazias

' {3) remover manualmente os ods do algodio :

Hergados no ciliedro [impador v {3} substituir @ pess autondtica o limpar

! 10 sistema en caso de defeito

! {4) consertar visjentes defeituosos :

H i (4) tomsr nota de quais mdauinas apresentsm
Y {5) coletar ss sobras idefeitos e reporta-los ao secdmico ou confra-
i ‘mestre

' {6) tomar note dos defeitos mecinices ¢ H

reporté-los 2o mecdnico ou contrasestre !

1 1

¥ i

v {1) limpar ¢ lubrificer suss miquinas :

(+) SCHMITL (1983, p.60)
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ANEXO 3 (%) - DESCRIQAO DAS TAREFAS DOS TECELOES EM 1950 E
EM 15980

! {1} checar o tecido langado quando ligar
o tear, assim como evitar s forsagdo
de rebarbas e defeitos

{1) encaizar & lansadeira corretspente

(3] religar o tear me posigdo correta de
panivels

(4) estar sempre alerte 4 parada do tear
para evitar guebras ou rompimento do
urduee

R L e

{§) estar sempre alerta ne parads do tear
antes da retireds da trama

{6} remover & bobina vazis e substitul-ls

(1) suprir o tear cop as bobinas cheiss
por outra cheia (alimentagio)

{elimentagdo)

v A M o R N b O mm e m e e A AR b WA M ma e am w BR U e TR e e

i

i

i

i

i

1

t

t

L}

i

l

i

1

§

]

§

i

i

I

i

]

i

i

i

]

3

3

L

i

1]

i

1

¥

i

[}

1

' (1) patrulhar o conjunto de teares, cuidado- ) (2} patrulbar o conjunte de teares, seguindo ue
| samente, observando pels frente e por trds iprograna pré-deferpinado ¢, ao reforzar, observar
\ para tentar detectar defeitos no estiraeento, jatentamente as edquinas a fim de locglizar direta
' sujeiras e falhas nos fios, tomando ume tou indiretamente {pelo sinal de luz) & existéncia
! agdo preventiva com o tear em aovisenfo ou 1 de fios quebrados, os acabamentos, etc.

v parade
1
1
1
1
1
]
L]
i
]
i
]
i
]
i
]
]
]
i
{
1
H
]
b
1
1
]
1
i
¥
]
I
i

{8) corrigir defeitos no tecido resultante das
batidas {deserrolar, reestirar e religar o tear

{9) ejustar a tessdo do urdume prestende atengdo
20 peso e encsdeasento dos fios

{10) cerrigir defeifos po tecido cor avxilio da
tesoura, pingas ou pequenos pentes

(11] limpar o tfear

{12) febrificar a lamgadeira

(13) reportar os defeitos pecinicos a0 mecdrico | (3) reportar defeitos mecinicos ao mecémico ou
ou a0 coniremestre icontramestre

{*) SCEMITI (1983, p.5i)
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ANEXO 4 - QUESTIONARIO PARA A ENTREVISTA NAS EMPRESAS

NOME DA EMPRESA:
ENDEREGCO:
MUNICIPIO:
ESTADO:

ENTREVISTA COM GERENTE DE PRODUGAO

NOME DO ENTREVISTADO:
1. DADOS GERAIS DA EMPRESA
1.1. Ano de Fundagao:

1.2. Natureza do Capital {em %}:
nacional:

estrangeiro
1.3. Grupo econdmico a que pertence:

1.4, Principais produtos fabricados em , ano anterior
4 introdugdo da(s) inovagac (Oes):
1.4.1, Fios:
1.4.2., Tecidos:

1.5. Principais produtos fabricados e vendidos:
1.5.1. Fios:
1.5.2, Tecidos:

1.7. Valor total das vendas em :
1.8. Porcentagem do total das vendas que foi destinada:

1.8.1. a outros palises:

1.8.2. ao mercado interno:

109



1.9. Quais das seguintes se¢Oes existem na empresa:
1.9.1. Fiagao
1.9,.2. Tecelagem

.9.3. Malharia

Tk

.9.4. Acabamento

.9.5. Confecgao

.9.6. Estilismo/moda

.9,.7. Laboratdrios

.9.8. Automagdo Industrial

.95.9. Pianejamento e Controle da Produgao
.9.10, Recrutamento e Selegao

.9.11. Treinamento

h.m}-na..;)—l!—lmb—l)-‘

.9.12. Outras (gquais)

1.10. Nivel de utililizag¢do da capacidade instalada (%):

2. QUANTO AS INOVAGOES:

2.1. Principais tipos de inovag¢des técnicas incorporadas:
2.1.1. FOE sem DME ( )
2.1.2. FOE com DME ( )
2.1.3, TSL sem DME { )
2.1.4. TSL com DME ( )
2.1.5. Outras médquinas e equipamentos com DME ( )}
gquais:

2.1.6. Sistemas de controle de processo com DME ( )

2.2. Principais obstdculos para a implantagdo das inovagdes:
Seu alto custo ( )
Dificuldades técnicas para adaptd-las ao processo de
produgao { )
Instalag¢does inadequadas { )
Oferta limitada de egquipamentos no mercado interno { )
Oferta limitada de peg¢as de reposig¢aoc no mercado
interno ( )
Dificuldade para importar eguipamentos { )

Dificuldades para importar pegas de reposigidoc { )
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3.

3
3
3.
3
3

4.

4
4
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Assisténcia técnica deficiente ( )
Escassez de mao-de-obra qualificada ( )
Outros ( ) {explicitar):
.3. Principais tipos de Transformagdes Organizacionais
introduzidas:
2.3.1. CQT ( )
2.3.2. cCcqQ ( )
2.3.3. JIT ( )
2.3.4. Kan ban ()
2.3.5. GAT ()
2.3.6., Outras { )} (explicitar) ( )
ASPECTOS TECNICOS DA EMPRESA:
.1. Ndmero total de madguinas na fiagao, tecelagem e
acabamento:
- Sem DME:
- Com DME:
- Total:
.2. Tipos de acabamento efetuados:
dentro fora da empressa
da empresa SENAT OUTROS
.2.1. alvejamento { ) {( ) { )
.2.2, tinturaria () () ()
2.3. estamparia () { ) ()
.2.4. apresto () () ()
.2.5, outros () () ()

RESULTADOS DAS INOVAQOES TECNOLOGICAS

.1. Quais os tipos de maquinas e equipamentos que foram
excluldos da produgido em fun¢ao das inovagdes

tecnoldgicas:

.3, Com a implantag¢io das NT:

.3.1. Houve a criacao de novas sec¢Bes de produgdo na
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4.3.2.

4.3.10

4.3.11.

empresa? Quais?

Houve modifica¢bes ma infra-estrutura e instalagoOes

da empresa? De que tipo? Em quais fases da produgao?

Houve redugao dos estoques intermedidrios de
matérias-primas ou insumos? Em quais fases da

produgdo? Qual o percentual?

Houve redug¢do do tempo de fabrica¢do? Em quais fases

da produgdao? Qual o percentual?

Houve melhora na qualidade dos produtos? Quais? Por

qué?

Houve aumento de produtividade? Em guais fases da

produ¢dao? Qual o percentual?

Houve maior (ou menor) diversificacao dos tipos de

produtos fabricados? Em quais fases da produgiao?

Houve maior controle do processo de produgao? Em

quais fases da produgéo?

Houve maior integracgdao do processo de produgdao? Em

quais fases?

. Houve redug¢do do peso da folha de saldrios na
despesa total da empresa? Em quais fases da

produgao? Qual o percentual?

produgao? Em quais fases? Qual o percentual?

4.4. Quais os principais problemas técnicos gue ocorrem no

funcionamento das novas maAquinas na sua parte:

4.4.1,
4.4.2.

microeletrBnica:

eletrénica:
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Houve aumento na guantidade de problemas técnicos na
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4.4.3. elétrica;:

4.4.4. mecanica:
4.4.5. hidraulica:
4.4.6. pneumdtica:

4.4.7. outros (explicitar):

4.5. Os problemas técnicos das novas miquinas (exceto os da
parte microeletrdnica) sfo mais dificeis de resolver do
que agqueles que ocorrem com as miquinas convencionais?

Por gqué?
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ENTREVISTA COM GERENTE DE RECURS0OS HUMANOS

1. DADOS GERAIS

1.1. Quantidade de turnos de trabalho:
1.2, Ndmero de empregados:
1.2.1. na produgido:
1.2.2. na manutengao:
1.2.3. na produg¢d3o e manutencgéo:
1.2.4. total:
1.3. Definir gquais as categorias de trabalhadores
existentes:
1.3.1. Na produgao:
1.3.2. Na manuten¢io:
1.3.3, Outros {supervisdo, etc.):
2. QUANTO AO PESSOAL OCUPADO
2.1. NIVEL DE EMPREGO ANTES DA INCORPORA¢AO DAS NT:
2.1.1., Total de empregados na FIAGCAO e na TECELAGEM, em
todos os turnos, em
- operadores de maquinas:
— profissionais de manuten¢do e técnicos:
- putros;:
2.2. IMPACTOS DAS NT SOBRE O EMPREGO:
2.2.1. Total de empregados na FIAGAO e na TECELAGEM, em

todos os turnos, antes e apds a incorporagdo das NT:

- operadores de madquinas:

- profissionais de manutengao e técnicos:

- outros:
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2.2.2.

2.2.3.

Postos de trabalho de operadores de mAquinas e

auxiliares suprimidos ¢ criados apds a implantagao

das NT, na FIAGAO E na TECELAGEM:

Ndmero de postos de trabalho para profissionais de
manutengdo e técnicos suprimidos ou criados, apds a

introdu¢ido de NT, na FIACAO e na TECELAGEM:

Indicar quais tarefas dos OPERADORES foram alteradas
com a incorporag¢aoc das NT, na FIAGCAO e na TECELAGEM:

indicar quais tarefas dos AUXILIARES foram alteradas
com a implantagdo das NT, na FIAGAO e na TECELAGEM:

2.3. IMPACTOS DAS NT SOBRE O TRABALHO:

Apds a implantagdo das NT ocorreu:
Redugdo dos tempos mortos dos operadores de miguinas?

De quais deles? Por gqué?

Aumento (ou redugdo) dos deslocamentos espaciais dos

operadores de midquinas? De quais operadores? Por qué?

Redugdo do tempo de transferéncia do produto de um
posto de trabalho a outro? Em quais fases de

produgdo? Por qué?

2.3.A. QUALIFICAGAO

Principais atributos e conhecimentos exigidos antes e
depois das NT dos:

- fiandeiros:

- tecelodes:

- demais operadores:

- profisssionais de manutengéo e técnicos:
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A.2. O nivel de escolaridade exigido dos:
- fiandeiros: '
- teceldes:
- demais cperadores:

- profisssionais de manutengado e técnicos:
A.3. Experiéncia Profissional e Pradticas de Promogées:

A.3.1. A maior parte dos empregados que trabalha com as NT
provém:
da prdpria secdo ( )
de outras se¢oes da empresa ( )

de outras empresas ( )

e possui:

menos de dois anos de trabalho ( )
de 2 a 5 anos de trabalho ( )
mais de 5 anos de trabalho { )
tempo médio no cargo:

tempo médio na fadbrica:

A,3,2., Categoria mais dificil de se conservar no efetive da
empresa:
- oper. de miquina ( )
-~ auxiliares { }
- profissionais de manutengdo ( )
~ técnicos ( )

- por qué:

A.3.4. Para quais categorias as praticas de promo¢ao sao
comuns:

-~ oper. de maquina ( )

auxiliares ( )

profissionais de manutengdo ( )

técnicos ( )

H

por gqué:
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A.3.5.

|

i

Existem planos de carreira?

SiM NAO
oper. de maq. ( ) ()
auxiliares () ()
prof. de manut. () { )
técnicos () ()

A.4. Treinamento:

A.4.1,

A.4.2.

A.4.3.

A.4.4.

A.4.35.

Quais os OPERADORES que foram treinados treinados
para trabalhar com as NT? Qual a carga horaria e a
natureza do treinamento (informativa, de

aperfeigoamento ou formativa)?

Quais os profissionais de manutengdo, técnicos e
contramestres, dentre outros, gque foram treinados
para trabalhar com as NT? Qual a carga hordria e a
natureza do treinamento (informativa, de

aperfeigoamento ou formativa)?

Os treinamentos para os profissionais ocupados com as
NT foram oferecidos:

pela empresa ( )

por fornecedores ( )

por firmas especializadas ( )

pelo SENAI ( )

outros { )

Os treinamentos foram realizados:
antes da incorporagao das NT { )
durante a incorporacao das NT ( )

depois da incorporag¢do das NT ( )

Todos os profissionais envolvidos com as NT j& estéao
suficientemente treinados para que as mesmas atinjam
a produtividade ideal?

sim { )

naoc ( }, por gug?
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2.3.B. RECRUTAMENTO

Forma predominante de recrutamento da md3o-de-obra:
- gperacional:
dentro da empresa ( )}

fora da empresa ( )

~ de manutengao, técnica, dentre outras:
dentro da empresa { )}

fora da empresa ( )

Se contratados fora da empresa, quais o0s meios
utilizados, antes da introdugdc da inovacdo;

- operadores:

placas na porta ( )

indicagdes de funciondrios ( )}

andincios em jornais ( )

agéncia especializada ( )

SENAI ( )

outros ( )

- profissionais de manutengdo, técnicos, dentre outros:
placas na porta ( )

indicag¢dOes de funciondrios ( )

anincios em jornais ( )

agéncia especializada { )

SENAI ( )

cutros {( )

Se contratados fora da empresa, quais o©os meios

utilizados, depois da incorporagao das NT:

- operadores:

placas na porta ( )
indicagdes de funciondrios { )
andncios em jornais ( )
agéncia especializada { )
SENAI { )}
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ENTREVISTA COM GERENTE DE RECURSOS HUMANOS

i. DADOS GERAIS
1.1. Quantidade de turnos de trabalho:

1.2. Nimero de empregados:
1.2.1. na produgéao:
1.2.2. na manutengao:
1.2.3. na produgdo e manutengao:
1.2.4. total:

1.3. Definir quais as categorias de trabalhadores
existentes:

1.3.1. Na produgao:

1.3.2. Na manutengao:

1.3.3. Outros (supervisao, etc.):
2. QUANTO AO PESSOAL OCUPADO
2.1. NIVEL DE EMPREGO ANTES DA INCORPORAGAO DAS NT:

2.1.1. Total de empregados na FIAGAO e na TECELAGEM, em
todos os turnos, em 3
- operadores de maquinas:
- profissionais de manutengdo e técnicos:

- outros:
2.2. IMPACTOS DAS NT SOBRE O EMPREGO:

2.2.1. Total de empregados na FIAGAO e na TECELAGEM, em
todos os turnos, antes e apds & incorporagao das NT:
- operadores de maquinas:
- profissionais de manutengdo e técnicos:

- putros:
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2.2.2. Postos de trabalho de operadores de mdquinas e
auxiliares suprimidos e criados apds a implantagéo

das NT, na FIACAO E na TECELAGEM:

2.2.3. Namero de postos de trabalho para profissionais de
manuten¢do e técnicos suprimidos ou criados, apds a

introdug¢do de NT, na FIACAO € na TECELAGEM:

2.2.4, Indicar guais tarefas dos OPERADORES foram alteradas
com a incorporacao das NT, na FIAGAO e na TECELAGEM:

2.2.5, Indicar quais tarefas dos AUXILIARES foram alteradas
com a implanta¢do das NT, na FIAGCAO e na TECELAGEM:

2.3. IMPACTOS DAS NT SOBRE O TRABALHO:

2.3.1. Apds a implantagao das NT ocorreu:
Redugao dos tempos mortos dos operadores de magquinas?

De guais deles? Por gqué?

2.3.2. Auvmento {ou redug¢do) dos deslocamentos espaciais dos

operadores de midquinas? De quais operadores? Por qué?

2.3.3. Redugao do tempo de transferéncia do produto de um
posto de trabalho a outro? Em quais fases de

produgédo? Por qué?

2.3.A. QUALIFICAQAO

A.1. Principais atributos e conhecimentos exigidos antes e
depois das NT dos:
- fiandeiros:
- teceldes:
- demais operadores:

- profisssionais de manutengdo e técnicos:
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A.

3.1.

.3.2,

.3.4.

nivel de escolaridade exigido dos:
fiandeiros: '

teceldes:

demais operadores:

profisssionais de manuteng¢do e técnicos:

.3. Experiéncia Profissional e Praticas de Promogdes:

A maior parte dos empregados que trabalha com as NT

provém:
da propria segao ( )
de outras segoes da empresa { )

de outras empresas ( )

e possui:

menos de dois anos de trabalho ( )
de 2 a 5 anos de trabalho ( )
mais de S5 anos de trabalho ( )
tempo médio no cargo:

tempo médio na fdbrica:

Categoria mais diflcil de se conservar no efetivo da
empresa:

oper. de maquina ( )

auxiliares ( )

profissionais de manutengao { )

técnicos { )

por qué:

Para quais categorias as pradticas de promogao sao
comuns:

oper. de magquina ( )

auxiliares { )

profissionais de manutengao ( )

tédcnicos ()

por gué:
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.3.5.

4.2,

.4.3.

.4.4,

4.5,
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Existem planos de carreira?

SIM | NAO
oper. de maq. () ()
auxiliares { ) ()
prof. de manut. { ) ()
técnicos { ) {)

.4. Treinamento:

Quais os OPERADORES gque foram treinados treinados
para trabalhar com as NT? Qual & carga hordria e a
natureza do treinamento {(informativa, de

aperfeigoamento ou formativa)?

Quais os profissionais de manutengio, técnicos e
contramestres, dentre outros, que foram treinados
para trabalhar com as NT? Qual a carga hordria e a
natureza do treinamento (informativa, de

aperfei¢oamento ou formativa)?

Os treinamentos para os profissionais ocupados com as

NT foram oferecidos:

pela empresa ( )

por fornecedores ( )

por firmas especializadas ( )}
pelo SENAI { )

outros { )

Os treinamentos foram realizados:
antes da incorporagao das NT { )
durante a incorporag¢ac das NT ( )

depois da incorporagdao das NT ( )

Todos os profissionais envolvidos com as NT jd estao

suficientemente treinados para que as mesmas atinjam

a produtividade ideal?
sim { )

ngo { )}, por gué?
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2.3.B. RECRUTAMENTO

Forma predominante de recrutamento da mio-de-obra:
- operacional:
dentro da empresa { )

fora da empresa { }

~ de manutengaoc, técnica, dentre outras:
dentro da empresa { )

fora da empresa ( )

Se contratados fora da empresa, gquais os meios
utilizados, antes da introdugdo da inovagao:

~ operadores:

placas na porta ( )

indica¢oes de funcionédrios { )

andncios em jornais { )

agéncia especializada ( )

SENAT ( )

cutros ( )

-~ profissionais de manutengao, técnicos, dentre outros:
placas na porta ( )

indicag¢des de funciondrios ( )

antincios em jornais ( )

agéncia especializada ( )

SENATI ( )

outros { )

Se contratados fora da empresa, quais os meios

utilizados, depois da incorpora¢io das NT:

- operadores:

placas na porta { )

indicagoes de funciondrios ( )
andncios em jornais { )
agéncia especializada ( )
SENAI ( )




L A A A B A A A B B A A A B B A A B B A A B & A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A B Jb db db db 4

124

outros ( )

- profissionais de manutengio, técnicos, dentre outros:

placas na porta { )

indicag¢bes de funciondrios ( )

andincios em jornais ( )

agéncia especializada ( )

SENAI ( )

cutros { )

B.4., Dificuldade encontrada para recrutar mao-de-obra fora

da empresa em

2
C.1. A
C.2. A

nenhuma pouca muita
oper. de maquina () () ( )
auxiliares () {) ()
prof. de manut. () () ()
tdcnicos () () ()
por qué:

.3.C.. Composig¢ao e Formagao da Forg¢a de Trabalho

maior parte dos operadores que trabalha com as NT:
pertence ao sexo:

possui idade:

maior parte dos profissionais de manutengio e

técnicos, dentre ocutros que trabalha com as NT:

pertence 80 SeXo:

possui idade:
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ANEXO § - ROTEIRO DE QUESTOES

1., Qual o papel do técnico? Quais suas ocupagles? Sao
ocupagoes semelhantes Aquelas executadas pelos antigos

mestres e contramesires? Em se diferenciam estes

profissionais?
2, Qual a aplicagao do aprendizado em informatica na fiagao?
3. HA quanto tempo & técnico?

4. A experiéncia ndo se constitui mais num atributo

importante na nova fase tecnoldgica?

4.1. E importante porém insuficiente? Por gué? O que estad se
modificando e quais 05 novos atributos necessarios? H3A uma
modificagdo em termos do conteddo das atividades exigindo

mudancas no conteddo da formagéo profissional?

5. 0 que significa a profissdao dos técnicos em termos de:

- conhecimentos:
- tempo de aprendizado formal (escolas profissionalizantes),

incluindo o tempo de treinamento nas escolas, © estdgio nas

fadbricas:
-~ tempo de aprendizado informal {(treinamento dentro da

fabrica):

6. Qual a importédncia gue os professores e/ou técnicos do

Senai atribuem ao aprendizado em informatica?

7, Que tipo de equipamentos sdo operacionalizados via

informdtica?

- o que muda com a informatizagdo, na etapa da fiagao:
- na etapa da tecelagem:

-~ na etapa do acabamento:
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8. O que pensam sobre a reciclagem, ie, sobre a aquisicéo de
novos conhecimentos para se adequarem &s novas tecnologias?
Dependendo da idade do técnico a dificuldade de reciclagem

aumenta?
9., O conhecimento anterior estd totalmente obsoleto?

10. Qual o perfil dos novos trabalhadores:
~ idade:

técnicos -

operadores de midquinas -

- sexo:
11. Qual o conteddo dos cursos de informidtica e de inglés?

12. J& houve contato c¢om empresas que tenham efetuado
mudang¢as, ie, introduzido inovag¢des tecnoldgicas (automagio
de base microeletrdnica) e/ou novas técnicas
organizacionais, como:

- CCQ; CQT35 JIT; TG; GAT?

13. HA concordéncia dos trabalhadores de gque a AME traz

consigo:

- um aumento do grau de especializagao e do conhecimento
especifico do trabalhador?

- uma maior repetitividade das tarefas?

- um maior grau de controle da geréncia sobre a mio de obra?

14. E quanto aos efeitos das novas técnicas organizacionais:

- maior flexibilidade?

- maior autonomia na escolha de métodos de trabalho?

- maior ritmo de trabalho?

- maior participagdo nos beneficios gerados pelas NT?

15, © uso integrado de ambas (AME e TO) conduz &

especializacao flexivel da mdo de obra téxtil?
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16. Os técnicos atuam nas 4reas de projeto, planejamento e
controle de qualidade? '

17. Em guais etapas encontram-se os trabalhadores mais
qualificados (técnicos e outros): Produgadao, Manutengdo,

Controle, Elaboragao de projetos, etc.?

18. Quais os atributos exigidos dos trabalhadores para =a
produ¢do nas fadbricas tradicionais e modernas, em ordem
crescente, respectivamente:

a} Raciocinio ldgico ( } ( )

b) Habilidade para aprender novas qualificagdes ( ) ( )

¢} Conhecimento técnico geral { ) {( )

d) Responsabilidade com o processo de produgac { ) ( )

e} Grande capacidade de concentragdo ( ) ( )

f}) Comunicagdo escrita ( ) ( )

g) Coordenagio Motora ( ) ( )
h) Comunicagdo Verbal ( )} ( )
i) Destreza manual ( ) ( )

j) Iniciativa para a resolugio de problemas { ) ()

k) Identificag¢do com os objetivos da empresa ( ) ( )

1) Habilidade para manutengiio ( ) ( )

19. Quais as 4reas do conhecimento mais essenciais para o

trabalho na fadbrica convencional e moderna, respectivamente:
a) Informdtica ( ) ( )

b) Eletrdnica ( )} ( )

¢) Processo Global de Fabricagido ( ) ()

d) Funcionamento de Mdquinas { Yy ()

e) Manutengdo ( ) ( )

f) Eletricidade ( ) ( )
g) Mecdnica ( ) ( )

h} Estatistica ( ) ()

j) Conhecimento geral { )} ( )
k) Gestac da Produgdo ( ) ( )
1) Geometria ( ) ( )
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20. Quais as fontes de treinamento mais importantes das
fdbricas tradicionais e moderﬁizadas, respectivamente:

a) Na empresa { ) ( )

b) No posto de trabalho ( } ( }

c) No centro de formagdo profissional () ()

d) 0 proprio Tornecedor de equipamentos oferece o]

treinamento ()} ( )
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