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O operério em construcao

E o Diabo, levando-o a um alto
monte, mostrou-lhe num momento
de tempo todos os reinos do
mundo. E disse-lhe o Diabo:
— Dar-te-ei todo este poder e a sua
gléria, porque a mim me foi
entregue e dou-o a quem Quero;
portanto, se tu me adorares, tudo
sera teu.
E Jesus, respondendo, disse-lhe:
— Vai-te, Satanas; porque esta
escrito: adoraras o Senhor teu
Deus e s6 a Ele serviras.

Lucas, capitulo V, versiculo 5-8.

Era ele que erguia casas
Onde antes s6 havia ch&o.
Como um péassaro sem asas
Ele subia com as casas

Que lhe brotavam da méo.
Mas tudo desconhecia

De sua grande misséo:

N&o sabia, por exemplo
Que a casa de um homem é um
templo

Um templo sem religido
Como tampouco sabia

Que a casa que ele fazia
Sendo a sua liberdade

Era a sua escravidao.

De fato, como podia

Um operario em construgdo
Compreender por que um tijolo
Valia mais do que um péo?
Tijolos ele empilhava

Com pa, cimento e esquadria
Quanto ao péo, ele o comia...
Mas fosse comer tijolo!

E assim o operério ia

Com suor e com cimento
Erguendo uma casa aqui
Adiante um apartamento
Além uma igreja, a frente

Um quartel e uma prisdo:
Priséo de que sofreria

Né&o fosse, eventualmente
Um operario em construgao.

Mas ele desconhecia
Esse fato extraordinario:
Que o operario faz a coisa
E a coisa faz o operério.
De forma que, certo dia

A mesa, ao cortar o p&o

O operério foi tomado

De uma subita emogéo

Ao constatar assombrado
Que tudo naquela mesa

— Garrafa, prato, facdo —
Era ele quem os fazia

Ele, um humilde operério,
Um operario em construgao.
Olhou em torno: gamela
Banco, enxerga, caldeirdao
Vidro, parede, janela
Casa, cidade, nacéo!
Tudo, tudo o que existia
Era ele quem o fazia

Ele, um humilde operério
Um operario que sabia
Exercer a profissao.

Ah, homens de pensamento

N&o sabereis nunca o quanto
Aguele humilde operario

Soube naguele momento!
Naguela casa vazia

Que ele mesmo levantara
Um mundo novo nascia

De que sequer suspeitava.
O operéario emocionado
Olhou sua prépria méao

Sua rude méo de operario
De operério em construgéo
E olhando bem para ela
Teve um segundo a impressao
De que n&o havia no mundo
Coisa que fosse mais bela.

Foi dentro da compreenséo
Desse instante solitario
Que, tal sua construgéo
Cresceu também o operario.
Cresceu em alto e profundo
Em largo e no coracao

E como tudo que cresce
Ele néo cresceu em vao
Pois além do que sabia

— Exercer a profisséo —

O operaério adquiriu

Uma nova dimenséo:

A dimenséo da poesia.

E um fato novo se viu
Que a todos admirava:
O que o operario dizia
Outro operario escutava.

E foi assim que o operario
Do edificio em construcéo
Que sempre dizia sim
Comecou a dizer néo.

E aprendeu a notar coisas
A que nédo dava atencao:

Notou que sua marmita

Era o prato do patréo

Que sua cerveja preta

Era o uisque do patrdo

Que seu macacao de zuarte
Era o terno do patréo

Que o casebre onde morava
Era a manséo do patréo
Que seus dois pés andarilhos
Eram as rodas do patréo
Que a dureza do seu dia
Era a noite do patréo

Que sua imensa fadiga

Era amiga do patréo.

E o operario disse: N&o!
E o operaério fez-se forte
Na sua resolugéo.

Como era de se esperar
As bocas da delacéo
Comecaram a dizer coisas
Aos ouvidos do patréo.
Mas o patrdo nédo queria
Nenhuma preocupacao

— "Convengam-no" do contrario —

Disse ele sobre o operario
E ao dizer isso sorria.

Dia seguinte, o operario
Ao sair da construgéo
Viu-se subito cercado

Dos homens da delagéo

E sofreu, por destinado
Sua primeira agresséao.
Teve seu rosto cuspido
Teve seu braco quebrado
Mas quando foi perguntado
O operario disse: Nao!

Em véao sofrera o operario
Sua primeira agresséo
Muitas outras se seguiram
Muitas outras seguir&o.
Porém, por imprescindivel
Ao edificio em constru¢éo
Seu trabalho prosseguia

E todo o seu sofrimento
Misturava-se ao cimento
Da construcdo que crescia.

Sentindo que a violéncia

N&o dobraria o operario

Um dia tentou o patrao
Dobré&-lo de modo vério.

De sorte que o foi levando

Ao alto da construgéo

E num momento de tempo
Mostrou-lhe toda a regido

E apontando-a ao operario
Fez-lhe esta declaragéo:

— Dar-te-ei todo esse poder

E a sua satisfacé@o

Porque a mim me foi entregue
E dou-o a quem bem quiser.
Dou-te tempo de lazer

Dou-te tempo de mulher.
Portanto, tudo o que vés

Sera teu se me adorares

E, ainda mais, se abandonares
O que te faz dizer ndo.

Disse, e fitou o operéario
Que olhava e que refletia
Mas o que via o operario
O patrao nunca veria.

O operario via as casas
E dentro das estruturas
Via coisas, objetos
Produtos, manufaturas.
Via tudo o que fazia

O lucro do seu patréo

E em cada coisa que via
Misteriosamente havia
A marca de sua méao.

E o operario disse: N&o!

— Loucura! — gritou o patrdo
N&o vés o que te dou eu?

— Mentira! — disse o operario
N&o podes dar-me o que é meu.

E um grande siléncio fez-se
Dentro do seu coragao

Um siléncio de martirios
Um siléncio de priséo.

Um siléncio povoado

De pedidos de perdéo

Um siléncio apavorado
Com o medo em solid&o.

Um siléncio de torturas

E gritos de maldi¢éo

Um siléncio de fraturas

A se arrastarem no chéo.

E o operério ouviu a voz

De todos os seus irméos

Os seus irmaos que morreram
Por outros que viveréo.

Uma esperanga sincera
Cresceu no seu coragao

E dentro da tarde mansa
Agigantou-se a razédo

De um homem pobre e esquecido
Raz&o porém que fizera

Em operario construido

O operario em construcao.

Vinicius de Moraes.
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"Ser moderno € encontrar-se em um
ambiente que promete aventura, poder,
alegria, crescimento, autotransformacao e
transformacao das coisas em redor - mas
ao mesmo tempo ameaca destruir tudo o
gue temos, tudo o que sabemos, tudo o
que somos. A experiéncia ambiental da
modernidade anula todas as fronteiras
geograficas e raciais, de classe e
nacionalidade, de religido e ideologia:
nesse sentido, pode-se dizer que a
modernidade une a espécie humana.
Porém € uma unidade paradoxal: ela nos
despeja a todos num turbilhdo de
permanente desintegracdo e mudanca, de
luta e contradicdo, de ambiguidade e
angustia. Ser moderno é fazer parte de um
universo no qual [...] tudo o que € solido

desmancha no ar"'.

Marshall Bermann.



RESUMO

Esta pesquisa aborda o avango tecnolégico numa montadora automobilistica e suas
relacbes com a qualificacdo do trabalhador, utilizando como analise um estudo de
caso do setor industrial automobilistico na Regido Metropolitana de Curitiba (RMC),
Estado do Parana, Brasil. Para tanto, a metodologia utilizada foi uma revisao
bibliografica sobre o tema aliada a um estudo de caso com a montadora
automobilistica pesquisada que tem em suas operacdes industriais elevado avanco
tecnologico para produzir seus produtos. Esta pesquisa forneceu informagfes para
contribuir para uma melhor compreensdo do processo das tecnologias industriais
nas operacdes de producdo numa montadora automobilistica e suas relagdes com a
qualificacdo do trabalhador deste setor produtivo. Como resultado obteve-se que a
montadora automobilistica pesquisada utiliza-se da combinagdo de dois modelos
produtivos: o radial fordista e o radial transnacional, como também pode-se concluir
que o processo de producédo flexivel (enxuta) € mais compativel com a forma de
trabalho em grupo (equipes) e remete a maior valorizacdo ao desempenho individual
€ em grupo, no entanto, ainda ocorre a parcelizagcéo do trabalho e repetitividade das
tarefas. O que timidamente, evidencia a relevancia da subjetividade humana no
ambiente de trabalho, pois ocorre a apropriacdo do saber pela montadora, e
intrinsecamente esta incorporado a funcdo do capital na busca da economia do
tempo pelos proprios trabalhadores com seus pares, bem como facilita o
gerenciamento e controle dos gestores em consonancia com as for¢cas produtivas
capitalistas. Portanto, essa passagem de concepc¢ao do trabalho individualizado para
trabalho em equipe € um indicativo da montadora pesquisada em mudar o ambiente
de trabalho e tentar buscar a valorizagdo da participacao da forca de trabalho, fato
que possibilita a gestdo de duas for¢cas contraditorias, o controle do trabalho e a
autonomia relativa da equipe. Assim, a relacdo entre avanco tecnologico industrial
(automacéo e robdtica) e qualificacdo (conhecimentos técnicos especificos) para o
posto de trabalho esta estritamente ligada a dinamica do gerenciamento e controle
pelo capital com foco na economia do tempo de processo produtivo na montadora
automobilistica pesquisada.

Palavras-chave: Industria automobilistica. Qualificacdo profissional. Tecnologia
industrial.



ABSTRACT

This inquiry boards the technological advance in an automobile assembler and your
relationships with the worker's qualification, using as analysis a study of case of the
automobile industrial section in the Metropolitan Region of Curitiba, State of Parana,
Brazil. For so much, the used methodology was a bibliographical revision on the
theme allied the a case study with the automobile assembler researched that has in
your industrial operations elevated innovation in technologies to produce your
products. This research supplied information to contribute for a better understanding
of the process of the industrial technologies in the production operations in an
automobile assembler and your relationships with the worker's of this productive
section qualification. As result was obtained that the researched automobile
assembler is used of the combination of two productive models: the radial fordista
and the radial transnational, as well as that can be ended that the process of flexible
production (lean) it is more compatible with the work form in group (teams) and it
sends to the largest valorization to the individual acting and in group, however, it still
happens the fragment of the work and repetitiveness of the tasks. Whay timidly, there
shows up the relevance of the human subjectivity in the work atmosphere, since it
takes place to appropriation of the knowledge for the assembler company, and
intrinsically it is incorporate the function of the capital in the search of the economy of
the time for the own workers with your pairs, as well as it facilitates the administration
and the managers' control in consonance with the forces productive capitalists.
Therefore, that passage of conception of the work individualized for work in team it is
an indicative of the assembler researched in to change the work atmosphere and to
try to look for the valorization of the participation of the manpower, fact that makes
possible the administration of two contradictory forces, the control of the work and the
relative autonomy of the team. Like this, the relationship among industrial
technological advance (automation and robotics) and qualification (specific technical
knowledge) for the work position it is strictly linked to the dynamics of the
administration and control for the capital with focus in the economy of the time of
productive process in the researched automobile assembler.

Keywords: Automobile industry. Industrial technology. Professional qualification.
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APRESENTACAO

A tese intitulada "A qualificacdo do trabalhador em face das tecnolog ias
industriais: estudo numa montadora automobilistica no Estado do Parana" foi
elaborada a partir das observacbes aferidas diretamente em campo pelo autor e
informagdes compiladas oriundas dos instrumentos de coleta de dados aplicados
junto aos sujeitos dessa pesquisa. Além disso, a necessidade de efetuar tal
pesquisa foi pelo ensejo do autor em buscar respostas para situa¢cdes que vivenciou
desde o inicio de sua trajetoria profissional, por exemplo, em seu primeiro emprego
ja formado em Técnico em Mecanica Industrial pela Universidade Tecnolbgica
Federal do Parana (UTFPR, antigo CEFETPR), tinha como funcéo idealizar/projetar
magquinas e equipamentos que proporcionassem reducdo do tempo em processos
produtivos, além de aumento da produtividade com qualidade e a "troca" de
trabalhadores de chao de fabrica por mecanismos automatizados.

Essa pesquisa teve como objetivo contribuir para a compreensdo do
processo das tecnologias industriais nas operacfes de producdo numa montadora
automobilistica localizada na Regido Metropolitana de Curitiba, Estado do Paran4, e
suas relagbes com o avancgo tecnoldgico e a qualificacdo do trabalhador neste setor
produtivo, apresentando as categorias pesquisadas que se relacionam com o
escopo dessa tese.

A tese também pretendeu através dos relatos de pesquisa prover
informacdes para subsidiar decisbes de empresas e Governos em relacdo as
condicionantes e as implicacdes da automacdo e da robotica no que se refere ao
seu processo produtivo e as exigéncias de qualificacdo aos trabalhadores.

Além disso, foi possivel sugerir algumas acdes para as empresas e
Governos, que podem auxiliar no desenvolvimento do processo produtivo com a
insercdo da automacdo e robotica, contudo considerando as caracteristicas de
qualificacdo dos funcionarios envolvidos nesse processo.

Para melhor compreenséo da leitura e desenvolvimento da pesquisa, a tese
foi dividida em cinco capitulos, assim constituida:

No primeiro capitulo, de natureza introdutéria, faz-se a contextualiza¢do da
pesquisa, com a justificativa e a pertinéncia do tema e problema, suas delimitacdes,
definicio do objetivo geral e especificos, bem como o0s procedimentos

metodoldgicos da pesquisa.
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O segundo, foca o referencial tedrico, abordando as tematicas: forca de
trabalho, a organizac&o do processo e o capital, bem como, o fordismo, toyotismo e
acumulacéao flexivel, o processo de reestruturacao produtiva e as novas tecnologias
da producéo e o processo de desenvolvimento industrial e econémico no Estado do
Parana.

No terceiro capitulo, é apresentado o processo de producdo na montadora
automobilistica pesquisada, compreendendo a unidade de: estamparia, armacao,
pintura e montagem final, bem como o processo de relacionamento com 0s
fornecedores e as tecnologias industriais introduzidas em seu processo produtivo ao
longo do tempo.

Ja na quarta secdo e com base nos capitulos ja abordados, é apresentada a
discusséo dos dados coletados em pesquisa de campo, contemplando as categorias
pesquisadas: modelo e processo produtivo, tecnologia industrial, infraestrutura fisica,
controle pelo capital, ociosidade de méao de obra, forca de trabalho, posto de
trabalho, ocupacdo profissional, funcao/atividade, perfii do trabalhador,
escolarizacdo, habilidade, comportamento, atitude, conhecimento, subjetividade do
trabalho, autonomia do trabalhador, politica salarial, turnover, treinamento,
fornecedores-sistemistas e demais fornecedores, que relacionados podem propiciar
indicios sobre o avanco tecnoldgico na industria automobilistica pesquisada e suas
relacbes com a qualificacdo do trabalhador.

O quinto e ultimo capitulo dessa tese, traz as conclusées do autor e
recomendacdes para futuras pesquisas. E por fim, contemplam-se as referéncias

utilizadas e apéndices da presente pesquisa.
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1 INTRODUCAO

Na logica de produzir mercadorias, o capital busca intensificar a
produtividade do trabalhador. Essa intensificacado consiste na reducdo do tempo de
trabalho necesséario e prolongamento do tempo de trabalho ndo pago, em que o
trabalhador continua a produzir (MARX, 1982).

Na fabrica, a divisdo do trabalho em tarefas cada vez menores exige do
trabalhador especialidade, dominio especifico sobre determinada atividade. O
trabalho, dividido em parcelas cada vez menores, implica na desqualificacdo do
trabalhador. A parcelarizacdo do trabalho corresponde a pulverizacdo do saber
cientifico e técnico do trabalhador.

A especializacao e a fragmentacao laborais foram intensificadas na vigéncia
da organizacédo do trabalho de base fordista-taylorista, predominante ao longo de
quase todo o século XX, pois a extracdo e o fracionamento do saber do trabalhador
conheceram a sua forma mais aperfeicoada com a geréncia cientifica desenvolvida
por Taylor (1970), e o fracionamento na execucao do trabalho tornou-se rotina com o
modelo organizacional adotado por Henry Ford, em suas fabricas automobilisticas.

O taylorismo e o fordismo sao frequentemente utilizados como sindnimos,
pois se complementaram e transformaram a forma de produzir e viver. A
decomposicdo e a especializacdo de tarefas resultaram na diferenciacdo entre a
forca de trabalho especializada e ndo especializada.

A principal diferenca entre as duas linhas é que o taylorismo decompde
tarefas e as distribui entre os trabalhadores individuais, ao passo que o fordismo
recompde as tarefas, "soldando" os trabalhadores individuais e fazendo deles
maquinas humanas.

O taylorismo-fordismo sup8e uma intervencdo minima do operdrio no
processo de producdo. A exigéncia de trabalhadores qualificados é restringida pela
propria caracteristica das atividades na producédo, ou seja, a qualificacdo para
realizar tarefas repetitivas e com pouco conhecimento agregado é minima.

A automatizagcdo eletromecanica dos processos no fordismo foi muito
influenciada pelas ideias de Taylor (1970), de especializagcdo dos operéarios e
separacdo de "méaos e mentes" (Quem pensa ndo executa e quem executa nao
pensa). Com a introducédo da linha de montagem, o fordismo conseguiu garantir ao

capital a determinacdo autoritaria da cadéncia do trabalho, por intermédio da
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submisséo dos trabalhadores a velocidade da linha de produgéo. Essa cadéncia do
trabalho, fundamentada no rendimento individual, fez com que a extracdo da mais-
valia ocorresse numa base mais ampla do que por meio da administracdo cientifica
proposta por Taylor.

No inicio da década de 1970, desponta no cenario capitalista o modelo de
producdo desenvolvido inicialmente pela Toyota na década de 1940. Segundo Ohno
(1997), um dos aspectos inovadores do toyotismo foi a introducdo da necessidade
de um trabalhador operar simultaneamente diferentes maquinas, caracteristica muito
comum na industria téxtil. Este sistema de producdo € decorrente também de uma
necessidade econdmica do Japao, apés a Segunda Guerra, que precisava fazer
crescer sua producdo sem aumentar o contingente de méo de obra.

O surgimento do toyotismo ndo esteve associado a tecnologias industriais,
pois a Toyota utilizava maquinario considerado ultrapassado em outros paises.
Neste caso, prevalecia a intensificacdo do ritmo de trabalho e 0 manejo de varias
maquinas, eliminando os "tempos mortos".

Em diversos paises capitalistas, o toyotismo foi recebido com euforia pelas
empresas e associou-se ao cenario de tecnologias industriais presentes nas ditas
economias de "primeiro mundo” e de algumas regides do "terceiro mundo". Essa
associacao entre o toyotismo, tecnologias industriais e mobilidade do capital entre
paises ou regides caracterizam a chamada acumulacao flexivel (HARVEY, 1994),
apresentando alteracbes na organizacdo do trabalho produtivo e rearranjos
denominados de reestruturacao produtiva (TEIXEIRA, 1998).

A reestruturagdo produtiva pode ser interna, ou seja, ocorre dentro da
empresa, com modificacdes no ambiente de trabalho, oferecendo visualizacdo e ao
mesmo tempo isolamento dos trabalhadores em pequenas células; reducdo das
geréncias ou queda da verticalidade entre chefias e subordinados valorizados pelo
taylorismo, entre outros. No plano externo, a reestruturacao produtiva corresponde a
mobilidade das empresas entre diferentes paises ou entre as regides de um mesmo
pais.

De acordo com Maranho (2008), um dos motivos da mobilidade entre
regibes de um mesmo pais ocorre em razdo dos atrativos fiscais oferecidos por
essas regides. Esses atrativos sdo praticados pelo menos desde a década de 1960,
mas a partir de 1990 se generalizaram, provocando o acirramento da guerra fiscal no

Brasil, com disputa por novos investimentos. Foi justamente a partir da segunda
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metade dos anos 1990 que o Estado do Parand iniciou a diversificagdo da matriz
industrial, ocorrendo também um dinamismo das atividades industriais tradicionais,
beneficiados da expansdo recente dos mercados nacional e internacional que
promoveram um aumento no mercado de trabalho da industria de transformacéao.

Vale destacar, que a melhora na infraestrutura logistica e na qualificacdo da
mao de obra do Estado do Parana, menores salarios na regido e na expressividade
a questao sindical em relacéo ao eixo Sao Paulo - Rio de Janeiro também motivam a
mobilidade das empresas para 0S municipios paranaenses, como também o
potencial de pesquisa que o Estado do Paran& disp6e com a Universidade Federal
do Parana (UFPR), da Pontificia Universidade Catdlica do Parana (PUCPR), da
Universidade Tecnologica Federal do Parana (UTFPR, antigo CEFETPR), da
Incubadora Tecnolégica de Curitiba (INTEC), constituida por parceria entre a
Secretaria de Estado da Industria e Comércio, a Federacao das Industrias do Estado
do Parana (FIEPR), o Centro de Integracédo de Escolas de Ensino Superior, Ciéncia
e Tecnologia, e o Instituto de Tecnologia do Parand (TECPAR) e do Centro
Automotivo, parceria entre a FIEPR, Servico Nacional de Aprendizagem Industrial
(SENAI), UTFPR, Instituto Superior de Administracdo (ISAD-PUCPR) e as
montadoras.

Com a reestruturagdo produtiva incentivada pela iniciativa governamental
regional, o Estado do Parana registrou crescimento na participacdo do "grupo
tecnoldgico”, o que resultou nos beneficios e resultados trazidos pela reconfiguracéao
produtiva paranaense na década de 1990. Essa reconfiguracdo foi, impulsionada
principalmente pelo crescimento da industria automotiva, de acordo com dados da
Tabela 1. De acordo com Nojima (2002, p. 30), entende-se como "grupo tecnolégico”
as industrias intensivas e difusoras de tecnologia e que possuem elevada escala de
producdo. Sao industrias que produzem, ainda, bens passiveis de diferenciagéo e
gue atuam nos mercados de bens de capital e de consumo duravel, incorporando as
indUstrias mecanica, de material elétrico, equipamentos eletroeletrénicos, material de

transporte e quimica fina.
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Tabela 1 — Composi¢éo do valor adicionado na indidst  ria — 1985 a 2000

. Distribuicéo (%)
Grupo Industrial

1985 1990 1995 2000

Total Geral 100,0 100,0 100,0 100,0
Grupo Tecnoldgico 20,9 26,0 30,0 29,0

Automotiva 2,2 8,4 9,1 11,6
Grupo Fornecedor 442 49,8 43,6 48,1
Grupo Tradicional 34,9 24,2 26,4 22,8

FONTE: SILVA e MICHON JUNIOR, 2008, p. 34. (adaptado pelo autor)

De acordo com a Relagdo Anual de Informacdes Sociais (RAIS) e o
Cadastro Geral de Empregados e Desempregados (CAGED) do Ministério do
Trabalho e Emprego (MTE) (apud MARANHO, 2008), o quadro de trabalhadores
gerado pela indastria de transformacdo paranaense apresentou crescimento,
principalmente a partir de 1995. Passou de 300,2 mil postos de trabalho com carteira
assinada em 1995 para 490,5 mil em 2005 (um incremento de cerca de 190,3 mil
postos em dez anos) e 556,2 mil em 2007 (um aumento de 65,7 mil em dois anos),
resultando em um crescimento de 85,2% durante todo periodo, consideravelmente
superior aquele verificado para o total da industria de transformacao brasileira, que
foi de 36,9%. Esse crescimento no quadro de trabalhadores no Estado do Parana
ocorreu a partir de 1997 com a instalacdo de fabricas modernas (automacéo,
robdtica e novas formas de producéo).

Sobre a delimitacdo do problema, a presente pesquisa tem como objeto de
estudo a qualificacdo dos trabalhadores no contexto das tecnologias industriais
numa montadora automobilistica no Estado do Parana.

Sendo assim, a problematica dessa pesquisa €é: como as tecnologias
industriais numa montadora automobilistica no Estado do Paranid afetam a
qualificacéo do trabalhador?

A relevancia de averiguar a qualificacdo do trabalhador face as tecnologias
industriais se encontra em analisar se a insercdo de tecnologias industriais
avancadas permite alguma recomposicédo da qualificagdo do trabalhador, no sentido
de que possa dedicar-se mais ao planejamento de suas atividades, ainda que outros
aspectos importantes ndo tenham sido recuperados, tais como o poder de decidir

sobre o0 que e quando e para que produzir.
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Para efeito da presente pesquisa, compreende-se como qualificacdo os
conhecimentos especificos que o trabalhador tem sobre os processos produtivos e
as maquinas para atingir metas. Ha a referéncia mais ampla do termo qualificacéo
no sentido de relacdo social entre os agentes sociais, que envolve a propriedade,
significado e uso dos conhecimentos, saberes, competéncias, habilidades,
necessarios a uma profissdo, ocupagdo ou atividade de trabalho, no entanto nao
sera abordado essa relacéo nesta pesquisa.

Para isso, tém-se como objetivo geral: analisar a qualificacdo do trabalhador
face as tecnologias industriais numa montadora automobilistica no Estado do
Parana.

Em um plano mais detalhado tém-se os seguintes objetivos especificos:

a) caracterizar o atual processo de producdo no chdo da fabrica numa

montadora automobilistica no Estado do Parana;

b) apontar relagbes entre o avango tecnolégico e a qualificagcdo do

trabalhador nesta montadora automobilistica;

c) identificar as exigéncias, no local de trabalho, em relacdo a qualificacéo

do trabalhador nos processos produtivos e as tecnologias adotadas.

Em relacdo aos procedimentos metodologicos para a realizacdo desta
pesquisa, tém-se que o estudo é fundamentalmente qualitativo, de carater descritivo-
exploratorio, pois fez-se o levantamento de dados factuais da realidade, através da
observacdo direta em campo e aplicacdo de instrumentos de coleta de dados
formais, mas construido também com a busca do conhecimento tedrico adequado a
compreensao desta realidade pelo estudo bibliografico e confronto tedrico-empirico
entre as possibilidades compreensivas dos processos historicos. Tendo por base a
dialética, este estudo pretendeu superar o carater meramente aparente e superficial
dos fendbmenos, pensados contingencialmente em si, 0 que, por vezes, conduz a
uma interpretacdo prenhe de desvios ideoldgicos. O sentido que procurou-se foi de
uma compreensdo complexa que inclua os elementos de contradicdo e unidade
historica desses fendmenos na totalidade de uma sociedade de classes
antagonicas.

A pesquisa de campo (estudo de caso) envolveu a coleta de dados numa
das mais importantes fabricantes de veiculos (Apéndice 4, p. 125) do mundo e que,

nos ultimos anos, apresentou novos processos ou tecnologias avancadas na
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producédo localizada na Regido Metropolitana de Curitiba (RMC), Estado do Paran&
em duas etapas:

Etapa 1 - a pesquisa utilizou-se como base a observacgao direta dos fatos in
loco:

a) 0 pesquisador efetuou a coleta de dados em campo,
diretamente no local da ocorréncia dos fatos;

b) também, nesta etapa utilizou-se 2 (dois) questionarios
estruturados e nao disfarcados como instrumento de coleta de
dados, constituidos por uma série ordenada de perguntas
abertas, que foram respondidas por 1 (um) gestor de producgao
(Apéndice 1, p. 115, no periodo de 10 de novembro de 2008 a
21 de novembro de 2008) e pela responsavel da unidade de
gestdo de pessoas (Apéndice 2, p. 119, no periodo de 09 de
fevereiro de 2009 a 18 de marco de 2009) de forma escrita. O
questionario foi entregue pessoalmente aos respondentes,
acompanhado de instrucbes de preenchimento e texto
elaborado, explicando a importancia da pesquisa (Apéndice 5,
p. 126 e Apéndice 6, p. 127), respectivamente.

Etapa 2 - continuou a pesquisa in loco envolvendo uma pesquisa profunda
da insercdo das tecnologias industriais nas operacdes industriais
da montadora automobilistica pesquisada de maneira que
permitiu seu amplo e detalhado conhecimento e relacionamento
com a qualificagéo dos trabalhadores. Nesta etapa utilizou-se a
entrevista, do tipo semiestruturada, aplicada junto a 43
trabalhadores de producédo (Apéndice 3, p. 122, no periodo de 09
de fevereiro de 2009 a 18 de marco de 2009). Respeitando os
aspectos éticos, os informantes foram esclarecidos sobre a
pesquisa, mediante termo de consentimento livre e esclarecido
(Apéndice 7, p. 128) apresentado ao trabalhador imediatamente

antes a sua consulta.

Desta forma, a pesquisa em campo visou confrontar a explicacdo e
compreensao dos sujeitos da Etapa 1 com as perspectivas tedrico-criticas e com o0s

dados dos sujeitos da Etapa 2 utilizando-se a técnica de analise de dados de Bardin
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(1979), que visa, ap0s a transcricdo das entrevistas, as descricbes dos
trabalhadores submetidas a andlise de contetdo, constituindo categorias
pesquisadas a partir da tematica central. Com a elaboracédo dessas categorias, foi
possivel desenvolver e discutir a realidade que se esta investigando, sem considerar

hipoteses preconcebidas.



28

2 CAPITALISMO, ORGANIZACAO DO TRABALHO E TECNOLOGIA DA
PRODUCAO

Nesse capitulo serd apresentado o referencial tedrico necessario para
conduzir, posteriormente, a discussdo sobre o avancgo tecnolégico na montadora

automobilistica pesquisada e suas rela¢cdes com a qualificacdo do trabalhador.

2.1 AFORCA DE TRABALHO E O CAPITAL

A forca de trabalho como mercadoria no mercado € prerrogativa de
producéo capitalista. E nele que a forca de trabalho é negociada, ou seja, € ali que o
trabalhador livre vé sua forca de trabalho se transformar em mercadoria em
contrapartida por algo chamado salario. Marx (1982) explica que existe o tempo de
trabalho necesséario — que € aquele que o salario paga — e o tempo de trabalho
excedente — que permite ao empregador adquirir capital as custas do trabalhador.
Isso cria a lei da mais-valia.

Em relacdo a caracterizacdo da forca de trabalho ao longo do tempo, Marx
(1982) denominou de cooperagcdo, manufatura e maquinaria, nos quais a
propriedade, uso e significado do saber do trabalhador sofreram mudancas em razao
da relacdo social historicamente desenvolvida entre trabalhadores e capitalistas. O
saber do trabalhador ainda era de seu dominio na etapa caracterizada pela
cooperacao, apesar da divisdo do trabalho ja existente.

Na manufatura prevalece a especializacdo do trabalhador que se caracteriza
pela "[...] decomposicdo da atividade do artesdo simples, a operagcdao continua
manual, artesanal, dependendo, portanto da fbrca, da habilidade, rapidez e
seguranca do trabalhador individual, ao manejar seu instrumento” (MARX, 1982, p.
389).

Com a manufatura, esse saber ainda é de propriedade dos trabalhadores,
assim como suas ferramentas. Esse saber e o0 préprio trabalhador sdo afetados. A
repeticdo da mesma operacdo "[...] transforma todo o seu corpo em d&rgao
automatico dessa operacao. Por isso, levardA menos tempo em realizad-la que o

artesdo que executa tdda uma série de diferentes operacbes” (MARX, 1982, p. 389).
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Em razdo dessa especializacdo, o trabalhador é um trabalhador parcial,
mutilado, e o seu saber padece da mesma cisdo e aparece-lhe como algo externo,
estranho. Segundo Marx (1982, p. 413) "a divisdo manufatureira do trabalho opde-
Ilhes as forcas intelectuais do processo material de producdo como propriedade de
outrem e como poder que os domina".

Na grande industria ou maquinaria, a apropriacdo do saber historicamente
acumulado passa ao completo dominio do capitalista. O trabalhador é destituido de
seu saber, de suas ferramentas de trabalho e da decisédo sobre o que, como, quando
e para que produzir. O trabalhador é transformado de uma vez por todas em fator de
producédo, porque possui a capacidade de produzir mais do que 0 necessério para a
sua subsisténcia, ou seja, detém a capacidade de produzir mais-valia.

O saber do trabalhador, na grande industria, se transporta totalmente para
as maquinas. Estas sdo seu instrumental de trabalho, mas nédo lhe pertencem. A
maguinaria é instrumental de trabalho automatizado. Segundo Marx (1982, p. 484),
na chamada grande industria, em que estdo presentes um complexo de maquinas
autbmatas, confirma-se a "[...] separacao entre as fér¢as intelectuais do processo de
producdo e o trabalho manual e a transformacéo delas em poderes de dominio do
capital sébre o trabalho".

O desenvolvimento tecnolégico tornou-se marca expressiva e fator
preponderante para o0 controle do processo produtivo e intensificacdo da
produtividade, sendo que o capital buscou disciplinar, controlar a mao de obra a fim
de garantir a apropriacéo do saber do trabalhador.

A qualidade humana de produzir mais do que 0O necessario para a
subsisténcia é aproveitada ao maximo pelo sistema do capital. Esse excedente de
trabalho é incrementado pelos rearranjos e controle da organizacdo do trabalho,
bem como pelo aperfeicoamento dos meios de trabalho (maquinaria). O investimento
em tecnologia industrial incrementa a produtividade, ou seja, o elastecimento do
tempo de trabalho ndo-pago dos trabalhadores.

A utilizacdo da maquinaria, conforme destacou Marx (1982, p. 424), tem
como objetivo "[...] baratear as mercadorias, encurtar a parte do dia de trabalho da
qual precisa o trabalhador para si mesmo, para ampliar a outra parte que éle da

gratuitamente ao capitalista. A maquinaria € meio para produzir mais-valia”.
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A concorréncia intercapitalista impulsiona os donos dos meios de producao a
investir em maquinaria cada vez mais moderna, elevando a taxa de mais-valia e
aumentando a exploracao e o ritmo das tecnologias industriais.

A obtencdo de maior parcela do trabalho n&o-pago € sinbnimo de
acumulacao do capital. A ciéncia e a tecnologia operativas na reproducao do capital,
em geral, contribuem para reduzir o tempo de trabalho necesséario e permitem ao
capitalista usurpar mais tempo do trabalho que nao foi (e nem serd) pago ao
trabalhador.

Ciéncia e tecnologia ndo sdo neutras, pois refletem as contradicbes das
sociedades que as engendram, tanto em suas invencdes, inovacdes e organizacoes
quanto em suas aplicacdes. Na realidade, sdo formas de poder e de dominacéo
entre grupos humanos e de controle da natureza (JAPIASSU, 1975). A ciéncia e a
tecnologia transformaram-se em forcas produtivas, agentes da prépria acumulagéo
do capital, aumentando a produtividade do trabalho humano (MARX, 1982).

Paralelamente a busca de tecnologias industriais, nos anos 1980, deflagrou-
se o fenbmeno da mundializacdo do capital (CHESNAIS, 1996, p. 15) como
estratégia de acumulacdo do capital, caracterizando-se pela "centralizacdo de
gigantescos capitais financeiros (os fundos muatuos e fundos de pensao)", pois a
rentabilidade dos fundos personifica 0 "novo capitalismo” de fins do século XX.

Chesnais (1996, p. 16) destaca que, com a ascensao do capital financeiro,
surgiram formas de "aumentar a produtividade do capital em nivel microeconémico,
a comecar pela produtividade do trabalho". Esse aumento baseia-se no recurso da
apropriacdo da mais-valia, sem preocupac¢ao com as consequéncias sobre o nivel de
emprego e condi¢des de trabalho ou com os mecanismos das altas taxas de juros.

A mundializacdo do capital pode promover a competitividade entre paises

(4]

empresas e aumentar as exigéncias no mercado de trabalho no que se refere a

elevacdo na produtividade, aumento da demanda pelo trabalhador qualificado

(¢

aumento de emprego relativo em servicos (terciarizacdo) (CHESNAIS, 1996).

No intuito da elevacdo da produtividade, as empresas industriais voltam-se a
aquisicdo de novas tecnologias. O avanco tecnoldgico, no interesse do capital,
provocou desemprego em massa dos trabalhadores, bem como a ruptura dos
processos que normalmente ocorrem nas organizacdes, de forma abrupta e vertical.

O principio da concorréncia intercapitalistas provocou a busca incessante

por tecnologias industriais que visam aumentar a produtividade, bem como a quebra
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de fronteiras para que as empresas possam se deslocar a medida que surjam
atrativos nacionais ou regionais mais interessantes para a acumulagéo do capital.

Esse acumulo do capital e a sua continuidade ndo podem dispensar a
revolucdo constante das forcas produtivas. Neste ponto, o capital enfrenta sua maior
contradicdo, porque precisa investir nas forgas produtivas, principalmente em novas
descobertas tecnologicas. Ao desenvolver as forgas produtivas reduz
significativamente o trabalho vivo, que cria valor. Porém, sem conseguir dar conta
dessa contradicdo, o capital se reorganiza para implementar mudancas na forma de
producdo de mercadorias. Hoje, a forma predominante ainda € a grande industria
implementada outrora pelo taylorismo-fordismo e, mais recentemente, com a
reestruturacao produtiva.

Na linguagem utilizada pelas empresas, "quem nao inovar ficara para tras"
ou "guem nao inovar vai desaparecer”. A caracteristica intrinseca da acumulacdo do
capital € a anarquia da producgéo, que é impulsionada pela renovacdo permanente
das forcas produtivas, ou seja, da forca de trabalho (manual ou mental) e de sua
ferramenta (manual ou mental) de trabalho.

Portanto, a discussédo sobre a qualificacdo do trabalhador geralmente vem
acompanhada do fim do apogeu fordista e do anuncio de outras formas de
organizacdo trabalhista, ganhando espacgo a discussao sobre a combinacdo do
toyotismo e das tecnologias industriais.

A queda da produtividade e, consequentemente, a perda de competitividade
(sobretudo nos Estados Unidos), e a forte reagdo sindical contra as praticas
autoritarias do taylorismo-fordismo anunciavam o fim da sua supremacia como forma
de organizacéao do trabalho.

A crise ndo € apenas do modelo de producéo fordista, circunscrito a planta
fabril, mas também uma crise no amago do préprio sistema social que o fordismo
traduzia. A crise do fordismo nao logrou destruir o capital, estando intacta a esséncia
desse sistema (ANTUNES, 1997; ARRAIS NETO, 2004; DRUCK, 1999).

De acordo com Frederico (1998), a reestruturacdo produtiva € resultado do
esforco do capital para superar a crise da sua etapa fordista de organizagcdo do
trabalho. O incremento das tecnologias industriais, a introducdo de outras formas de
gestdo e controle da forca de trabalho formam a ponta de um conjunto de

estratégias utilizadas pelo capital para enfrentar essa crise.
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A reestruturacdo de modernizacdo tecnoldgica brasileira iniciou-se com a
difusdo dos circulos de controle de qualidade (CCQ), no final dos anos 1970. Essa
estratégia fracassou, contudo, iniciando assim rapido avanco tecnoldgico
(equipamentos), além de novas formas de organizacdo do trabalho baseadas nas
técnicas japonesas. As novas formas ensejam a entrada em cena do just in time
(JIT), diminuicdo do lead time, controle estatistico de processo (CEP), sistema de
manufatura celular, automacao seletiva, entre outros.

Nos anos 1990, a modernizacdo foi enfatizada de maneira firme. A
reestruturacdo produtiva (sempre sob o paradigma capitalista ou empresarial)
aumentou a qualidade e a competitividade, concentrando os esforcos das empresas
de maior capacidade competitiva na producao de produtos de maior valor agregado,
repassando produtos de baixo valor agregado para terceiros (LEITE, 1994b).

De acordo com Machado (1994, p. 14), a mudanca na base técnica da
automacdo € relevante para as alteracbes nos processos de trabalho com
importantes consequéncias para o movimento de desqualificacdo e qualificacdo da
forca de trabalho.

Neste sentido, para que o trabalhador possa se incluir na sociedade de hoje,
faz-se necessario que ele tenha um numero mais elevado e complexo de
capacidades. Além disso, é necessario saber como utilizar melhor as ferramentas
disponiveis para a vida moderna.

Leite (1994a) assegura que, para atender as exigéncias mais
individualizadas de mercado, no melhor tempo e com qualidade, é necessério que a
producdo se sustente num processo produtivo flexivel, que ofereca ao trabalhador
formacao para operar varias maquinas, a chamada polivaléncia. Isso representa um
rompimento com o modelo fordista, no contexto do qual um trabalhador sé tinha
qualificacdo para operar um tipo de maquina. Desta forma, a mudanca faz que os
trabalhadores, sejam o0s especializados ou o0s ja polivalentes e qualificados, se
transformem em trabalhadores multifuncionais.

Paiva (1995) compartiha do mesmo pensamento de Leite (1994a),
destacando o papel das tecnologias na mudanca da qualificacdo. A sua analise
destaca a proliferagdo das tecnologias microeletronicas no trabalho e a sua
extensdo no cotidiano doméstico. A autora destaca as virtudes psiquicas flexiveis
requeridas do trabalhador para adequar-se as exigéncias dessas tecnologias

industriais.
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2.2 ORGANIZACAO DO PROCESSO DE TRABALHO

Na busca de entender a organizacao do processo de trabalho, a Sociologia
redirecionou estudos para analisar como o capital organiza o consumo produtivo de
sua for¢a de trabalho. Isto porque, o objetivo da organizacao capitalista € controlar a
producdo e os trabalhadores, além de, visar ao aumento da produtividade e néo ao
desenvolvimento humanao.

Também tem o desenvolvimento tecnolégico como marca expressiva e fator
preponderante para o controle do processo produtivo (capital e o trabalho). Sendo
que o capital buscou disciplinar e controlar a méo de obra e garantir a apropriacéo
do saber operario.

Com este desenvolvimento, teve-se a degradacéo significativa dos artesaos
independentes. Lembrando que nesta época havia o trabalho cooperativo, no qual,
0os bens e servicos envolviam um grupo de pessoas trabalhando de forma
colaborativa. Estes grupos geralmente eram coordenados pelas pessoas mais
experientes, que eram chamadas de artesdos. As informacdes eram passadas do
cliente para o artesdo que acumulava as tarefas de venda, marketing, projeto,
fabricacdo, assisténcia técnica, entre outras. Esta época poderia ter sido chamada
de era do artesdo, em que a preocupacdo com o oficio em relagdo as necessidades
do cliente era grande, principalmente porque a sua nao satisfacdo poderia
comprometer o nome da oficina e impossibilitar a continuidade de seus servigcos na
aldeia. Como o artesdo executava todas as tarefas, da venda a assisténcia técnica,
e trocava informagdes diretamente com seus ajudantes e com o cliente, as falhas de
comunicacdo eram poucas e o resultado normalmente atendia as expectativas do
cliente, no entanto, o trabalho artesanal tinha baixa produtividade.

Com a Revolugao Industrial, as pessoas passaram a consumir os produtos
que tinham a disposicdo, optando pela disponibilidade imediata e por precos
menores, em detrimento de um servico personalizado. O aumento de escala
permitido pela padronizacdo e mecanizacdo contribuiu significativamente para
popularizar 0 acesso aos bens e servigos, que antes ficavam restritos aos grupos
mais abastados, o que deu origem a sociedade de consumo. Quanto maior se
vislumbrava o mercado em potencial a ser atendido, maiores 0s incentivos para a

modernizacdo das oficinas, o que deu impulso ainda maior a Revolucéo Industrial.
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A automatizacdo ou mecanizagao dos processos foi muito influenciada pelas
ideias de Taylor, de especializacdo dos operarios e separacdo de "maos e mentes"
(quem pensa nao executa e quem executa nao pensa). O taylorismo originou-se da
necessidade de criagdo de novos processos para as industrias, sucessoras das
oficinas dos artesdos. A oferta, que antes era menor que a demanda, passou a
supera-la, com a Revolucdo Industrial. O trabalho, que fora realizado de forma
cooperativa, passou a ser corporativo. Na maioria das vezes, deixou de representar
algo sintético e abrangente (uma caracteristica do trabalho cooperativo), passando a
ser segmentado e desintegrado. A mudancga do foco no cliente, para o foco na
producédo (em larga escala), ocasionou problemas nos projetos (LEITE, 1994a).

Com a capacidade de producdo muito maior que a demanda, resultado da
Revolucdo Industrial, entrou-se na era das vendas. A énfase em vendas (para
elastecer ao maximo a demanda) representou uma tentativa de encontrar mercado
para o excesso de producéo ou de capacidade produtiva. Os problemas no projeto,
desenvolvimento e assisténcia técnica, que se tornaram frequentes na producéo
industrial, decorreram principalmente da perda do contato direto com o cliente e da
fragmentacdo e especializacdo do trabalho, a ponto de impedir a identificacdo do
trabalhador com o produto final.

Com tantos problemas nos produtos e com o excesso de producdo, bom
vendedor, nessa €poca, passou a ser aquele capaz de "empurrar o abacaxi" adiante,
ou seja, para o cliente. Houve um enorme desenvolvimento das técnicas de vendas,
que tiveram, no entanto, pouca eficacia na minimizagdo da diferenca entre a
capacidade de producédo e a demanda pelos produtos. A légica do product out, ou
seja, produzir tudo o que a capacidade da planta fabril permitisse, na certeza de que

o0 mercado absorveria a producao foi rapidamente esgotada (LEITE, 1994a).

2.3 FORDISMO, TOYOTISMO E ACUMULACAO FLEXIVEL

O taylorismo e o fordismo séo frequentemente utilizados como sinénimos.
Tanto o taylorismo, no campo teodrico-cientifico, como o fordismo, na traducéo e na
popularizacdo da pratica taylorista, transformaram toda uma forma de produzir e

viver.
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Taylor trouxe para o universo fabrii um novo padrdo na forma de
organizacdo e gestdao do trabalho, baseado no controle central dos tempos e
movimentos envolvidos no processo produtivo e na separacédo do trabalho manual
do trabalho intelectual. Fruto da propria condicdo pessoal de Taylor (ele também
inicialmente um operério fabril) e das condicionantes conjunturais da época, o
taylorismo ndo demoraria a encontrar aceitacdo no capitalismo monopolista do inicio
do século passado, onde os Estados Unidos ascendia como uma forte poténcia
econbmica e industrial. A competitividade internacional aliada ao mercado
consumidor crescente exigiam uma producao em larga escala.

Como consequéncia, dentro dos limites da fabrica, o controle por parte do
capital sobre o processo de producéo e sobre o trabalho deveria ser absoluto sob
pena de nao conseguir obter ganhos reais de produtividade e competitividade.
Taylor conseguiu criar uma forma eficaz de obter estes resultados associando a
méxima especializacdo do trabalho ("um homem, uma maquina”) com o controle
centralizado do trabalho. A "administracdo cientifica” de Taylor vai de encontro as
politicas de "iniciativa e incentivo" anteriormente executadas e também nao
considera o trabalho em grupo como a melhor maneira de se produzir. Pelo
contrario, para Taylor a autonomia e a iniciativa ndo sdo categorias que devam
pertencer ao mesmo operario. A este Ultimo, cabe apenas a execucdo de uma série
de tarefas estabelecida por terceiros — gerentes — estes sim, com a incumbéncia de
supervisao e controle deste trabalho (ANTUNES, 1997).

No entanto, o taylorismo — nitidamente um método centralizador e autoritario
de gestdo — encontraria certa resisténcia na sua implantacgéo. E evidente que Taylor
sabia que, para que tal sistema funcionasse, muitas praticas sociais e culturais
teriam que ser rompidas. E justamente neste ponto que o fordismo vem
complementar e potencializar o taylorismo. Se o taylorismo apresentava um carater
extremamente coercitivo na implantacdo da "geréncia cientifica” no ambito fabril, o
fordismo consegue ampliar e traduzir o taylorismo no ambito das rela¢cdes sociais
internas e, principalmente, externas a fabrica, ou seja, na sociedade. Sendo que, 0s
principios e as novas formas de geréncia propostas por Taylor tinham um contetdo
fortemente autoritario e, na sua esséncia, tinham um poder de aplicagdo sustentado
muito mais na forca e na coercdo e muito menos no convencimento e na busca de
adesdo dos trabalhadores. Somente quando os salarios comecam a ser

transformados, efetivamente, num instrumento atrativo e de conquista do apoio dos
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trabalhadores, € que se pode afirmar sobre uma aceitagdo maior do taylorismo por
parte deles e de seus sindicatos.

O fordismo foi uma revolucdo social. Primeiramente, ressalta-se que a
decomposicdo e a especializacdo de tarefas resultou na diferenciacéo entre a forca
de trabalho (qualificada ou n&o, especializada e ndo especializada, entre outros).
Além disso, o fordismo procurou inserir o trabalho individualizado em um "todo
organico”, um universo de trabalhadores e tarefas agregados em um "trabalhador
coletivo”, onde a "contribuicdo produtiva de cada individuo" estava dependente da
"contribuicdo de cada um dos outros" (ANTUNES, 1997).

O taylorismo decompbe tarefas e as distribui entre os trabalhadores
individuais, ao passo que o fordismo recompde as tarefas soldando os trabalhadores
individuais, fazendo deles uma maquina humana. Este € o principal ponto diferencial
entre o fordismo e o taylorismo.

No que diz respeito ao trabalho, o taylorismo-fordismo supde uma
intervencdo minima do operario no processo de producdo. A exigéncia de méao de
obra qualificada é restringida pela prépria caracteristica das atividades na producéao,
ou seja, a qualificacdo para realizar tarefas repetitivas e com pouco conhecimento
agregado € minima. Ao final dos anos 60, duas constata¢cdes podem ser feitas sobre
o taylorismo-fordismo. Primeiramente, como processo produtivo o modelo havia se
tornado hegemonico. Por outro lado, nesta mesma época, o fordismo encontra a sua
crise, principalmente refletida na queda da produtividade e, consequentemente na
perda de competitividade (sobretudo nos Estados Unidos), e na forte reacdo sindical
contra as praticas autoritarias do taylorismo-fordismo. No entanto, em virtude da
propria "extensao social" apregoada por Ford, a crise ndo € apenas do modelo de
producao fordista, circunscrito a planta fabril, mas também uma crise no amago do
proprio sistema social que o fordismo traduzia.

No inicio da década de 70, desponta no cenario capitalista mundial o modelo
de producéo desenvolvido inicialmente pela Toyota japonesa. Foi o toyotismo ou o
modelo japonés, que maior impacto causou, tanto pela revolugéo técnica que operou
na industria japonesa, quanto pela potencialidade de propagacdo de alguns dos
pontos basicos do toyotismo o qual tém demonstrado expansdo que hoje atinge uma
escala mundial. Um dos aspectos inovadores do toyotismo foi a introducdo da
necessidade de um trabalhador operar simultaneamente diferentes maquinas,

caracteristica esta muito comum na industria téxtil. Este sistema de producédo é



37

decorrente também de uma necessidade financeira do Japao do pdés-guerra que
precisava aumentar sua producdo sem aumentar o contingente de mao de obra
(ANTUNES, 1997).

As novas técnicas e principios da producéo japonesa (just in time’, kanban?,
kaizen®, entre outros) teriam a funcéo, de colocar a fabrica sob "tens&o", produzindo
na quantidade certa (respondendo as rapidas variagcdes da demanda) e no momento
certo (reduzindo drasticamente os estoques e sO produzindo o que o mercado
solicitasse). No entanto, é importante compreender que, como o taylorismo-fordismo,
0 toyotismo sO se desenvolveu em funcdo de medidas de desestabilizacdo de um
sindicalismo japonés combativo. Apdés sucessivas derrotas, principalmente na
década de 50, o sindicalismo independente da lugar ao sindicalismo vinculado aos
interesses da empresa. De forma analoga, o toyotismo também precisou usar de
instrumentos de "repressdo” e de "cooptagdao" do trabalho, assim como foram
utilizados por Taylor e Ford na propagacdo do sistema taylorista-fordista de
producdo. O modelo japonés nao representa uma continuidade com o fordismo. Este
modelo apresenta elementos originais que nao apenas contrapdem o modelo
cldssico de produgdo como também rompem definitivamente com o paradigma
taylorista-fordista. Por isso, o toyotismo deveria ser caracterizado como um modelo
pos-fordista (ANTUNES, 1997).

A producéo flexivel representa uma teoria de administracdo da producao
fascinante, em termos do potencial de melhoria dos sistemas produtivos que
promete prover. E interessante notar que a teoria de producéo flexivel vem sendo
moldada através da desagregacao de principios de algumas teorias ja existentes e
do aproveitamento somente daqueles associados aos fundamentos gerais
assumidos como diretrizes para essa nova proposta de administracdo da producéo.
Sobre a programacéao puxada e o kaizen, que constituem as ultimas etapas da logica

da producéo flexivel, ndo é dificil concordar que o nivel de evolugdo a que chegam

! Conhecido como JIT, é um conjunto integrado de atividades destinado a alcancar a producgéo de
volumes grandes com o minimo de estoque de pegas que chegam a estacdo de trabalho, exatamente
quando elas sdo necessarias (CHASE et al., 2006, p. 30).

Z Ou sistema puxado de kanban, é um sistema de controle de estoque ou producdo que usa um
instrumento de sinalizacao para regular os fluxos (CHASE et al., 2006, p. 432).

® Termo japonés para a melhoria continua. Melhoria continua é a filosofia de buscar continuamente
melhorias nos processos através do uso de esforgos em equipe (CHASE et al., 2006, p. 290).
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as filosofias just in time (JIT) e total quality management (TQM)* proporcionam
resultados satisfatorios em termos do que se espera obter para estes aspectos.

Nos ultimos anos, com uma frequéncia cada vez maior, fala-se que a
sociedade moderna estd em tempo de reestruturacdo produtiva de economia
competitiva e de globalizacdo. Com as alteragcdes processadas no mundo do
trabalho a partir das novas formas de organizacéo e gestédo, as formas tradicionais
de educacdo profissional, baseadas no paradigma taylorista/fordista, vao se
tornando historicamente superadas (KUENZER, 2000, p. 32).

De acordo com Kuenzer (2003a, p. 76), com o desenvolvimento do fordismo
em 1913 por Henry Ford, o trabalho organizado segundo este paradigma
apresentava pequenas variacdes, através da execucao de tarefas por "um processo
técnico de base rigida, para o que era suficiente alguma escolaridade, muitas vezes
dispensavel, treinamento e experiéncia, que combinavam o desenvolvimento de
habilidades psicofisicas e comportamentos com algum conhecimento, apenas o
necessario para 0 exercicio da ocupacdo, predominantemente instrumental e
mecanico”. A formacdo destes trabalhadores conduzia o individuo ao trabalho
parcelado, no sentido de uma desqualificacdo profissional, de modo que a
simplificagéo de tarefas manuais resultasse em intensificacdo da sua exploracao e
aumento de produtividade. Para Kuenzer (2003a, p. 46), aquele desempenho,
"pouco dindmico em face do estagio de desenvolvimento técnico, também
correspondia uma relativa estabilidade, assegurada por um Estado que tinha entre
suas metas aproximar a sociedade do pleno emprego".

Ao fluxo continuo de producdo proporcionado pelas esteiras de producéo,
Ford associou o0 método de "organizacdo cientifica do trabalho", conhecido como
taylorismo. O operario, concebido agora como um apéndice da maquina (HARVEY,
1994, p. 102), deve memorizar procedimentos pela repeticdo de movimentos
cadenciados e uniformes, conforme o ritmo determinado pela esteira em movimento.

O trabalho intelectual, de planejamento e gerenciamento, era realizado por
um outro grupo de profissionais, dos quais se exigia conhecimentos sobre ciéncia,
tecnologia, politica, cultura geral, entre outros, adquiridos no meio académico. Para
Machado (1989, p. 21), estes individuos apresentam um ponto em comum com

relacdo aos demais operarios no paradigma taylorista/fordista.

4 Administracdo de toda a organizacdo para que esta possa exceder em todas as dimensdes de
produtos e servi¢cos que sdo importantes para os clientes (CHASE et al., 2006, p. 289).
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Com esta divisdo, vem junto a propria deformacdo e mutilagdo do
trabalhador, que é levado a desenvolver apenas uma parte de sua potencialidade,
ao executar uma atividade especifica durante todo o tempo, reprimindo o
desenvolvimento de todas as outras aptiddes de que é portador. Neste sentido, esta
deformacgéo atinge, indiscriminadamente, qualquer trabalhador parcial, desde aquele
gue executa, mas ndo concebe, até o outro que concebe, mas néo executa.

O técnico, neste contexto, constitui um elo entre o engenheiro ou Homem da
ciéncia e o trabalhador qualificado, atuando como um funcionario intermediario
dentro da empresa capitalista. A grande maioria dos técnicos industriais
desempenha funcdes de coordenacgédo e supervisdo, reproduzindo as relagbes de
dominacéo e, portanto, ndo so se identificam, como também tendem a fazer parte da
pequena burguesia (MACHADO, 1989, p. 140). Todavia, este processo nao ocorre
sem contradi¢cées: pode ocorrer uma quebra na sua tradicional vinculagdo com a
classe dominante, principalmente nos momentos de agudizac&o de crises no interior
da sociedade.

A introducédo do modo de trabalho taylorista/fordista provocou a insatisfacao
de muitos trabalhadores, pois limitou ndo somente a sua liberdade de movimentos,
mas até mesmo o ritmo em que estes aconteciam. Para contornar a resisténcia dos
trabalhadores, Ford propde um salario consideravelmente maior aos seus
funcionarios, em relacéo aquele pago pelas fabricas concorrentes. Mas para receber
esse dinheiro, os trabalhadores atraidos por ele deveriam dar prova da sua boa
conduta (GOUNET, 1999, p. 20).

As mudangas ocorridas no mundo do trabalho, a partir da substituicdo de
tecnologias de base rigida, fundamentadas na eletromecénica, pelas de base
flexivel, apoiadas no desenvolvimento da microeletrénica; e das novas formas de
organizacdo e gestdo do trabalho (em que o toyotismo € o exemplo principal),
tornam superadas aquelas formas de educacao profissional ainda orientadas pelo
paradigma taylorista/fordista. Como a aplicacdo da tecnologia tem se pautado por
constantes inovacfes, recomenda-se que 0s cursos profissionalizantes sejam
construidos e organizados com o objetivo principal de favorecer a adaptacdo do
individuo as transformacdes que acontecem na realidade do trabalho. As
modificacdes implementadas no plano organizacional devem preceder a introducao
de novas tecnologias (GOUNET, 1999, p. 22).
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O toyotismo surge como uma resposta a crise do fordismo nos anos 70. Em
lugar de trabalho desqualificado, o operério € levado a polivaléncia. De acordo com
Gounet (1999, p. 29), se fosse para resumir 0 sistema toyotista em uma frase, poder-
se-ia dizer que € um sistema de organizacdo da producdo baseado em uma
resposta imediata as variacdes da demanda e que exige, portanto, uma organizagao
flexivel do trabalho (inclusive dos trabalhadores) e integrada. A acumulacgéo flexivel,
como Harvey (1994) denomina este novo paradigma, € marcada por um conflito
direto com a rigidez do fordismo. Este novo modo de producéo capitalista se apoia
na flexibilidade dos processos de trabalho, dos mercados de trabalho, dos produtos
e padrbes de consumo, e "caracteriza-se pelo surgimento de setores de producéo
inteiramente novos, novas maneiras de fornecimento de servi¢os financeiros, novos
mercados e, sobretudo, taxas altamente intensificadas de inovacdo comercial,
tecnologica e organizacional" (HARVEY, 1994, p. 140).

Na acumulacéo flexivel, o trabalho reestruturado sob o paradigma toyotista é
marcado pela intensificacdo do trabalho (gerenciamento by stress); pela
flexibilizacdo da producdo, do trabalho e do trabalhador - exige-se deste ultimo
flexibilidade para que se submeta a jornadas de trabalho prolongadas, incluindo-se
horas extras, como também jornadas de trabalho flexivelmente reduzidas (banco de
horas) por periodo determinado; pela polivaléncia para executar diferentes tarefas e
operar varios tipos de maquinas e equipamentos, além de aptidées que favorecam o
trabalho em equipe (GOUNET, 1999, p. 29).

Para Kuenzer (2003a), as caracteristicas demandadas pelo trabalhador
flexivel sdo as seguintes: desenvolvimento de competéncias cognitivas superiores e
de relacionamento, tais como analise, sintese, estabelecimento de relacdes, criacdo
de solucdes inovadoras, rapidez de resposta, comunicacdo clara e precisa,
interpretacédo e uso de diferentes formas de linguagem, capacidade para trabalhar
em grupo, gerenciar processos para atingir metas, trabalhar com prioridades, avaliar,
lidar com as diferencas, enfrentar os desafios das mudancas permanentes, resistir a
pressdes, desenvolver o raciocinio l6gico-formal aliado a intuicdo criadora, buscar
aprender permanentemente, e assim por diante. Mesmo para desempenhar tarefas
simplificadas, o elevado custo de um investimento tecnologicamente sofisticado
exige trabalhadores potencialmente capazes de intervir critica e criativamente

guando necessario, além de observar normas que assegurem a competitividade e,
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portanto, o retorno do investimento, através de indices minimos de desperdicio,
retrabalho e riscos.

Sendo a educacdo sensivel as transformacfes que se processam ha
producdo capitalista, e tendendo aquela primeira a ajustar-se as exigéncias
demandadas por esta Ultima, espera-se que novos modelos e propostas
pedagdgicas acompanhem a evolucdo das tecnologias e das novas formas de
organizacdo da producdo. Como exemplo nos dias atuais, pode-se destacar a
adocdo do modelo das competéncias profissionais pelas geréncias de recursos
humanos no mundo empresarial.

O modelo das competéncias profissionais comeca a ser discutido no mundo
empresarial a partir dos anos oitenta, no contexto da crise estrutural do capitalismo
que se configura, nos paises centrais, no inicio da década de setenta (DELUIZ,
2003). Influenciado principalmente pelo toyotismo, enquanto representante das
novas formas de organizagdo do trabalho, o conceito de competéncias "passa a
supor dominio do conhecimento cientifico-tecnologico e socio-histérico, em face da
complexificacdo dos processos de trabalho, com impactos nas formas de vida social”
(KUENZER, 2003b, p. 51).

Para aqueles que vivem do trabalho, a compreensdo do conceito de
competéncias ganha importancia cada vez maior, tendo em vista que a certificacéo
de competéncias traz a possibilidade de reconhecimento formal dos saberes
desenvolvidos ao longo das trajetorias laborais dos trabalhadores. Entretanto,
Kuenzer (2003b) faz um importante alerta sobre o carater parcial e, portanto,
ideoldgico do significado que tem sido atribuido ao conceito de competéncias, pois
embora este seja apresentado como universal, refere-se a uma modalidade
especifica do trabalho: o reestruturado.

Segundo Machado (1989, p. 35), o processo de diferenciagdo do trabalho
caracteristico do modo de produgdo capitalista é complexo e aparentemente
desorganizado, pois esta sujeito as injuncdes do carater anarquico da acumulacéo
do capital. "Além do mais, ele se realiza sempre num contexto de formacao social (e
nao de modo de producdo puro), com a coexisténcia e combinagdo de diversas
formas de organizacdo da producédo (artesanato familiar, cooperacdo simples,
manufatura e grande industria), de maneira conflitiva ou néao".

Para Ferretti (2003, p. 18), "parece ndo haver duvidas sobre a relacdo muito

forte, ainda que né&o direta, entre os problemas e desafios atualmente enfrentados
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pela formacao profissional e as transformagfes recentes que vém sendo operadas
no ambito dos setores produtivo e de servigos, articuladas a globalizacdo da
economia regulada pelo mercado”. Entretanto, este autor considera necessario
ressaltar alguns pontos a este respeito: o primeiro deles esta relacionado ao
equivoco de atribuir & tais transformag¢fes ndo o carater de um "processo” em
desenvolvimento, mas a condi¢cdo de algo j4 acabado e irreversivel, citando como
exemplo as assertivas que se referem ao "esgotamento” do paradigma fordista de
producao e a definitiva ascensdo do chamado paradigma “japonés".

Na opinido de Ferretti (2003, p. 34), "este tipo de leitura, que tende a ignorar
as relacbes entre continuidade/ruptura, velho e novo, é problematica porque
simplifica o que é complexo, condena o velho sem |he creditar as contribuicées que
pode oferecer e deslumbra-se com o0 novo a tal ponto que questiona-lo transforma-
se em ato herético". O segundo ponto refere-se ao estabelecimento de relacdes
causais, quase sempre diretas e lineares, entre tecnologia e qualificacao.

Em consequéncia, disseminou-se a concep¢ao de que sdo as "novas
tecnologias” (na maior parte das vezes identificadas como sendo as de base fisica)
que determinam as novas demandas por qualificacdo. Ainda que tais tecnologias
exijam outros requisitos dos trabalhadores, a relagéo linear anteriormente referida
ndo dé conta de toda a realidade, embora seja parte dela (FERRETTI, 2003).

Cabe ressaltar também que a reestruturacdo do mundo do trabalho aponta
para a necessidade de novas formas de exploracdo do trabalhador, segundo a
l6gica da acumulacdo da mais-valia. Segundo Antunes (2002, p. 39), "o sistema de
metabolismo social do capital necessita cada vez menos do trabalho estavel e cada
vez mais das diversificadas formas de trabalho parcial ou part-time, terceirizado, dos
trabalhadores hifenizados [...]". Isto significa dizer que neste novo contexto de
economia globalizada, mesmo nas empresas organizadas segundo o paradigma
hegemaonico, existem diferentes categorias ou tipos de trabalhadores, para os quais
se destinam diferentes tipos de qualificacéao profissional.

No caso da acumulacdo flexivel, o mercado de trabalho se estrutura da
seguinte maneira: possui um centro - grupo de trabalhadores que se reduz cada vez
mais em todas as partes do mundo -, e a periferia, que abrange dois subgrupos
distintos. As caracteristicas do centro sdo: (HARVEY, 1994, p. 143)

a)grupo composto de empregados em tempo integral, condicdo permanente

e posicao essencial para o futuro de longo prazo da organizacao;
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b)por gozar de maior seguranca no emprego, boas perspectivas de
promocdo e de reciclagem, e de uma pensdao, um seguro e outras
vantagens indiretas relativamente generosas, esse grupo deve atender a
expectativa de ser adaptavel, flexivel e se necessario, geograficamente

movel.

A periferia abrange dois subgrupos bastante distintos. O primeiro consiste
em:

a)empregados de tempo integral, com habilidades facilmente disponiveis no
mercado de trabalho, como pessoal do setor financeiro, secretérias,
pessoal das areas de trabalho rotineiro e de trabalho manual menos
especializado;

b)grupo com menos acesso a oportunidades de carreira, tendendo a se
caracterizar por uma alta taxa de rotatividade, o que torna as reducdes da

forca de trabalho relativamente faceis por desgaste natural.

O segundo grupo periférico se caracteriza por oferecer uma flexibilidade
numérica ainda maior que o primeiro e incluir "empregados em tempo parcial,
empregados casuais, pessoal com contrato por tempo determinado, temporarios,
subcontratacéo e treinados com subsidio publico, tendo ainda menos seguranca de
emprego que o primeiro grupo periférico” (HARVEY, 1994, p. 144). As evidéncias
obtidas até o momento, segundo este autor, apontam para um crescimento bastante
significativo desta categoria de empregados nos ultimos anos.

Devido ao carater excludente da logica capitalista, amontoam-se -
principalmente nos grandes centros urbanos - aqueles individuos que sequer
conseguem incluir-se entre o grupo de trabalhadores periféricos, sendo descartados
pelo mercado de trabalho. Estes trabalhadores séo levados a acreditar que sao eles,
individualmente, os culpados pelo préprio desemprego. Para dar-lhes a ilusdo da
empregabilidade, cabe a escola ofertar-lhes alguma formacéo profissional. A estes
também é preciso proporcionar alguma formacdo escolar, ainda que seja
fragmentéria, precaria e aligeirada, da mesma forma como os tipos de trabalho que

Ihes sao reservados.
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Assim, sob as condi¢Bes capitalistas de producéo, verifica-se claramente,
ndo apenas a desqualificacdo profissional do trabalhador, mas também a
desumanizacéo de seu trabalho, ja que este, sob tais condi¢bes, apresenta-
se apenas como parte daquilo que se possa chamar com seguranca de
trabalho especificamente humano (PARO, 1996, p. 62).

Em dudltima instancia, resta aos excluidos do trabalho formal as formas de

trabalho precarizadas, ligadas as economias "negras”, "informais" ou "subterrédneas”,

assim definidas por Harvey (1994, p. 145).

2.4 PROCESSO DE REESTRUTURACAO PRODUTIVA E AS NOVAS
TECNOLOGIAS DA PRODUCAO

Para Leite (1994a), o processo de reestruturacéo produtiva pelo qual o Brasil
esta passando atualmente, foi iniciado na década de 1950 por ocasido do
crescimento acelerado da capacidade do setor produtivo de bens de capital e bens
de consumo duraveis. A década de 1970, foi marcada pela grande expanséo
industrial e teve forte impacto no inicio nos anos de 1990, no governo Fernando
Collor de Mello. Esse processo foi alavancado pelos novos padroes de
competitividade internacional, bem como pelo conjunto de mudangas econdémicas,
politicas e sociais que ocorreram de forma simultanea no pais. Observa-se, também,
que a méo de obra utilizada nos processos de producdo nao era qualificada e com
altos indices de rotatividade de pessoal (turnover).

O movimento operario e sindical reaparece na década de 1980 em funcéo
do processo de abertura politica e cada um desses fatores alimenta e € alimentado
pelos demais. As pressdes internas para o aumento das exportacdes, provocadas
pelo consumo interno e para o0 superavit da balanca comercial modificam os
parametros de competitividade das empresas em funcdo dos novos padrdes de
qualidade. Esse fato foi responsavel pela busca de tecnologias industriais para
aumentar a eficiéncia das empresas e pela substituicdo de politicas repressivas de
gestdo de mao de obra para poder contar com a colaboracéo dos trabalhadores na

busca da qualidade e da produtividade®. Nesse sentido, algumas empresas

® indice de saida para entrada. O valor monetario da saida dividido pelo valor monetéario das entradas
geralmente mede a produtividade do fator total. Alternativamente, a "produtividade do fator parcial" é
medida com base em uma entrada individual e geralmente ndo é calculada usando os valores
monetarios (um exemplo seria unidades/pessoa) (CHASE et al., 2006, p. 127).
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comecam a implantar algumas técnicas japonesas de producdo e novos
equipamentos baseados na microeletronica os quais foram sendo acompanhados
por inovacdes de produto e de processo.

Leite (1994a) identifica trés diferentes momentos do processo de

modernizacao tecnolégica:

1.inicio do processo — a difusdo dos CCQ's - ocorrido no final dos anos de
1970 e no inicio dos anos de 1990 quando as propostas de inovacao
concentraram-se nos circulos de controle de qualidade — CCQ's sem a
preocupacao da forma de organizar o trabalho ou investimento em novos
equipamentos baseados na microeletrénica, bem como a falta de
investimentos na qualificacdo do trabalhador. Destacam-se ainda o0s
conflitos nas relacdes de trabalho baseado no autoritarismo no interior das
empresas, constituindo uma barreira para o éxito das estratégias
empresariais voltadas para o envolvimento dos trabalhadores nos
processos de qualidade;

2.a inovacao tecnoldgica e organizacional - inicia-se em 1984-1985 a partir
da retomada do crescimento econdémico, apds 0s primeiros anos da
década de 1980 marcados por uma profunda recessédo. Vale lembrar,
também, que nesse periodo, o Brasil possuia a reserva de mercado para
produtos de informatica, surgindo varias empresas montadoras de
computadores e que a partir do inicio da década de 90 comecaram a
desaparecer, em funcdo da abertura do mercado. Isso n&do permitiu
grandes avangos na inovagao dos processos empresariais pois as
pequenas e médias empresas nao possuiam condi¢cdes financeiras para
investimento na melhoria da qualidade dos processos organizacionais.
Apesar de todo o esforco das empresas em implantar novos métodos de
producdo, os indicadores de produtividade e de qualidade da industria
brasileira sdo os mais baixos do mundo;

3.0s anos noventa - modernizagao sistémica? - o terceiro e ultimo momento
se inicia nos anos de 1990 quando as empresas comegam a concentrar
seus esforcos nas estratégias organizacionais e na adocdo de novas
formas de gestdo de pessoas e na flexibilizacdo do trabalho e o

envolvimento dos trabalhadores com a qualidade e a produtividade. Dois
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fatores contribuiram para que as empresas investissem em uma estratégia

inovadora e mais efetiva:
a)o aprofundamento da crise econbmica a partir de 1990, em funcéo da
reducdo do mercado interno fez com que a producéo fosse voltada para
0 mercado externo;
b)a politica econdmica adotada pelo governo Collor que obrigou as
empresas a melhorarem suas estratégias de produtividade e qualidade
para poder concorrer internacionalmente. Duas frases ditadas por
Fernando Collor de Mello marcaram esta passagem:
1."quem né&o tem condi¢cées de competir ndo se estabelece", referindo-
se aos empresarios que estavam sempre reclamando das politicas
governamentais;

2."nossos carros sdo umas carrocas”, referindo-se as montadoras
brasileiras de veiculos quando o mesmo estava pilotando uma Ferrari

em uma de suas viagens a Europa.

Destacam-se as mudangas ocorridas nos processos de gestdo empresarial
onde varios setores das empresas foram terceirizados, permitindo a empresa
concentrar seus esforcos no foco de seus produtos. Além disso, as empresas
perceberam a necessidade de agregarem tecnologia a seus produtos e servicos
como fator de competitividade e maior valor agregado. Outra caracteristica desse
momento é o esforco empresarial voltado para o treinamento em programas
comportamentais e/o motivacionais com o intuito de despertar no trabalhador o
espirito cooperativo em relacao as estratégias gerenciais.

No ano de 1998, alianca entre o Governo do Estado do Parana e o SENAI,
foi inaugurado o Centro Automotivo do Parand (CEAPAR). O CEAPAR tinha como
finalidade preparar médo de obra qualificada para ser contratada pelas montadoras
instaladas no Estado. Além de cursos especificos para 0 setor automotivo, tambéem
contemplava modulo de aproximadamente 90 horas voltado para as questdes
educacionais e comportamentais. Os aspectos relacionados a perseveranca,
autoaperfeicoamento, gestdo consciente, honestidade e economia. Segundo Enguita
(1989a, p. 222), "s6 podem ser pregadas como virtudes para 0s que vao incorporar-
se ao trabalho na condicdo de autonomia. Qualquer dessas virtudes poderia ser

pregada em um sermdo dominical para todos os trabalhadores, mas para 0s
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trabalhadores elas sdo simplesmente impostas, ou se tornam inuteis, através da
regulamentacao estrita de seu trabalho".

Nesse periodo observa-se, também, um aumento da taxa de matriculas no
Ensino Médio, conforme dados do Censo Escolar fornecidos pelo Instituto Nacional
de Estudos e Pesquisas Nacionais (INEP, 2002), foram matriculados 8.192.948
alunos no Ensino Médio sendo que desse total 7.039.529 estavam matriculados na
rede publica de ensino (federal, estadual e municipal), representando 86% e
1.153.419 matriculados na rede privada de ensino, representando 14% das
matriculas. Essas informacdes veem corroborar este momento, onde as empresas
comecaram a exigir formacdo educacional, no minimo o Ensino Médio, para a
melhoria da produtividade e qualidade dos produtos, processos e servicos.

Para Enguita (1989b, p. 224) esta claro que "a escola néo propicia aos
futuros trabalhadores as caracteristicas ndo cognitivas que podem chegar a esperar-
se deles [...] mesmo que se comece a ouvir falar no mundo do ensino de 'educagéo
para a iniciativa' — iniciativa que, curiosamente ou nem tanto, parece restringir-se ao
trabalho por conta propria [...]".

Quanto a questdo da estabilizagdo da mao de obra, a tendéncia da
diminuicdo das taxas de rotatividade ocorre, muitas vezes, com 0S processos de
demissdo em massa onde as empresas procuram demitir os trabalhadores: (i) pouco
qualificados; (ii) com baixa escolaridade; (iii) idade mais elevada que apresentam
maiores dificuldades para aprender e para adaptar-se aos novos conceitos de
producdo. Por outro lado, os sindicatos e trabalhadores tém encontrado muitas
dificuldades em negociar com a classe empresarial as condi¢cdes de trabalho. Para
muitas empresas, os trabalhadores ndo encontram lugar para qualquer espécie de
representacdo enquanto categoria politica e social.

Para Leite (1994a), "a saida da crise atual dificiimente podera realizar-se se
a sociedade brasileira ndo se dispuser a negociar os modos de enfrentamento das
dificuldades presentes. Segundo Mattoso (apud LEITE, 1994a, p. 582) "essa
negociacao envolve um verdadeiro projeto nacional, objetivando articular a formacao
de um bloco social 'produtivo’ capaz de enfrentar os desafios da Terceira Revolugéo
Industrial (ou Revolugdo Tecnocientifica) e a gestacdo de um novo padrédo de
desenvolvimento”. O referido autor, também, diz que "neste cenario, os desafios do
presente sao consideraveis e o trabalho — assim como as rela¢des capital/trabalho —

deverédo passar por uma verdadeira revolucao".
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Também, a respeito das profundas transformacdes produtivas que vém
ocorrendo em escala global. Alguns anunciam suas virtudes, outros, por sua vez,
denunciam suas mazelas. Fala-se no advento de novos padrées produtivos e, sem
davida, o chamado modelo japonés se converteu numa das principais referéncias
tedrico-praticas. Contudo, € preciso reconhecer que, por diversos motivos, a
conformacéo desse fenébmeno no Brasil ainda € muito pouco conhecida.

Para Tumolo (2001), analisar o processo de reestruturacdo produtiva no
Brasil € uma tarefa dificil e de grande envergadura. Primeiramente porque este é um
fendbmeno muito novo. De fato, Gitahy (1994, p. 123) afirma que "a difusdo de
tecnologias industriais e organizacionais na industria brasileira come¢a em meados
dos anos 70". Em segundo lugar, e pela razédo ja apontada, porque os estudos a
respeito do processo de trabalho no Brasil e, principalmente, do processo de
reestruturacdo produtiva também s&o bastante recentes. Para Catani (1995), nos
anos 60 surgiram os primeiros trabalhos criticos e somente na década de 80
"observa-se a rapida proliferacdo de pesquisas sobre o processo de trabalho
produzidos por socidlogos, mas também por economistas, engenheiros e
historiadores" (CATANI, 1995, p. 25).

Assim se manifesta Catani (1995, p. 11),

como ocorre em outras areas, a compreensdo de um determinado
fendbmeno é dificultada por dois tipos de problemas. O primeiro diz respeito
a complexidade intrinseca do objeto de conhecimento que, no caso do
processo de trabalho e das novas tecnologias, € imenso devido a rapidez e
a diversidade das mudancas. O segundo problema concerne a dispersao de
fontes e sua socializacdo limitada. Os dados e estudos ndao sO sao
escassos, como também aqueles existentes ndo sao facilmente
encontraveis. Esforcos de anos sao materializados em relatorios,
dissertacbes e teses que permanecem engavetados ou acessiveis a
poucos. Artigos importantes sdo publicados em inencontraveis periddicos,
analises e informacdes preciosas permanecem dispersas num cem numero
de publicacdes.

No que se refere aos varios aspectos dos processos de trabalho: introducéo
de novas tecnologias, organizacao e gestéo do trabalho,
qualificacdo/desqualificacéo, entre outros, € possivel afirmar que a marca distintiva
do chamado processo de reestruturacdo produtiva no Brasil € a heterogeneidade
generalizada, que ocorre ndo soO entre as empresas, mas também no interior delas
(TUMOLO, 2001). No que diz respeito as relacdes de trabalho e as relacées com as

organizacfes sindicais, constata-se, ao contrario, uma congruéncia. Tumolo (2001)
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aponta a ocorréncia da intensificacdo do ritmo de trabalho e da diminuicdo dos
postos de trabalho e, a0 mesmo tempo, uma busca das empresas no sentido de
afastar e neutralizar a acao sindical, valendo-se de diversos mecanismos, desde a
proposta de participacdo controlada dos trabalhadores até a perseguicdo e mesmo
demissdo suméria dos ativistas sindicais. Como também, ha uma tendéncia de
diminuic&o do preco do salério.

De uma maneira geral, a utilizacdo de processos de trabalho t&o
diversificados tem surtido bons resultados para as empresas em termos de
produtividade, competitividade e, portanto, lucratividade®. Em relacdo aos processos
de reestruturagcdo produtiva em curso no Brasil, configura-se num processo de
modernizacdo conservadora (TUMOLO, 2001).

Ferretti et al. (1994, p. 9), organizadores do seminario "Trabalho e
Educacao", realizado em 1992, com a participagéo de reconhecidos pesquisadores
de diversas areas afirmam que um dos principais consensos entre 0s textos
apresentados, amplamente ancorado em resultados empiricos, foi "a constatacao da
existéncia de uma enorme heterogeneidade de situacbes na implementacdo de

processos de modernizacao". Asseveram ainda que,

no Brasil, na opinido de diversos autores, 0 que estaria acontecendo mesmo
seria a ampliacao do leque de heterogeneidade da ja diversificada estrutura
produtiva brasileira, herdada da superposicdo de modelos diferentes,
superposicdo essa intensificada a partir da década de 50. Seria, em outros
termos, uma "nova" heterogeneidade que estaria se sobrepondo a ja
existente (FERRETTI et al., 1994, p. 10).

Talvez seja por causa disso, vale dizer, da nova heterogeneidade que se
sobrepde a velha, que um dos comentadores do referido seminario chega a afirmar
que, "no caso do Brasil, vimos nos ultimos anos muito mais um processo de
desestruturacdo do que propriamente de reestruturacdo” (OLIVEIRA, 1994, p. 214).

Analisando a literatura sobre o processo de reestruturacdo produtiva no
mundo, Gitahy (1992, p. 14-5) observa que ela parece estar de acordo sobre alguns
pontos:

a) que a crise atual é resultado do esgotamento do modelo de crescimento

e de relagBes politicossociais que se afirmam internacionalmente apds a

Segunda Guerra Mundial, modelo este associado a uma determinada

® Medida do ganho proporcionado por este, em relacdo ao capital gasto na sua aquisicdo

(GAROFALO FILHO, 2004, p. 160).
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"matriz”, "padrao” ou "paradigma” tecnoecondmico, ou de organizagéo
industrial;

gue ela aponta para um processo de profunda reestruturacdo do aparato
produtivo e das relacfes politicas e sociais e que sua analise ndo pode
reduzir-se a dimensdo econbmica, mas tem que levar em conta as
variaveis sociais, politicas e culturais;

gue para evitar o determinismo tecnolégico € preciso desenvolver um
enfoque que leve em conta a génesis e a histéria da producao social da
ciéncia e da tecnologia;

gue nesse processo de mudanca esta emergindo um novo "padréo”,
"matriz® ou "paradigma" tecnoecondémico, cujo carro chefe € a
incorporacao de tecnologias intensivas em informacdo com base técnica
na microeletronica;

gue este novo padrdao acentua a tendéncia capitalista de elevar
continuamente a composicao técnica do capital, "que neste processo de
reestruturacdo altera-se a divisao internacional do trabalho, assim como
sua divisdo social e sexual e modificam-se as relagbes sociais de

producéo e reprodugcao humana (estruturas familiares)".

Os resultados empiricos de estudos sobre os impactos da introducdo de

tecnologias microeletrbnicas "apontam para um conjunto de efeitos heterogéneos e

contraditérios que dependem do carater ndo linear do processo de mudanca

tecnologica, e de sua articulagdo com a sociedade onde se verificam" (GITAHY,

1992, p. 15). A autora assinala ainda que a introducdo e efeitos das novas

tecnologias:

a)

b)

é diferenciada segundo as caracteristicas especificas dos processos de
producdo em nivel de pais, regido, setor econémico e mesmo diferentes
segmentos de uma mesma unidade produtiva;

gue a forma que assume a sua introducdo vai depender das
caracteristica dos padrdes de concorréncia e das vantagens
comparativas de diversos paises, setores ou regides;

gque os efeitos de deslocamento de trabalhadores n&do ocorrem

necessariamente no ponto de introducédo das novas tecnologias;
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d) que a determinagédo das novas qualificagbes requeridas nao dependem
somente das caracteristicas tecnoldgicas mas dos mercados de produtos
e de trabalho, das estruturas organizacionais e das politicas sindicais;

e) que é necessario articular os efeitos diretos e indiretos desse processo
de transformagé&o, analisando as interrelacdes entre os mercados de

trabalho formal e informal.

Em relacdo ao Brasil, Gitahy (1992, p. 19), defendendo a posi¢cado segundo a
gual se delineia um novo paradigma produtivo, reconhece que "a discusséao, tanto no
gue se refere a natureza do novo modelo, como o seu grau de difusdo e quanto as
suas implicacdes sociais, esta longe de contar com o consenso dos estudiosos”,
pois poder-se-ia apresentar uma lista de pesquisas que apontam para a existéncia
de um grande nimero de empresas dos mais diversos tamanhos, setores e regides
em processo de reestruturagéo inspirados principalmente no modelo japonés. Como
contrapartida, provavelmente poderia listar outro grande numero de pesquisas,
descrevendo a hegemonia do taylorismo-fordismo nas empresas estudadas
(GITAHY, 1992, p. 58).

Catani (1995) esta de acordo com Gitahy (1992). O autor observa que a
extraordinéria producdo sobre o processo de trabalho no Brasil ao longo da década
de 80, com énfases variadas, aponta para o carater contraditério do avanco
tecnolégico, num quadro de relacdes de trabalho conservadoras e de movimento
sindical sob tutela do Estado. O que transparece é que as transformacgdes séo feitas
de forma irregular e contingente e que o controle capitalista raramente é ameacado.
O despotismo permanece mesmo naquelas situacdes de aparente transformacao do
paradigma fordista. O aperfeicoamento das relacdes de trabalho foi parcialmente
atingida apenas nas empresas nas quais os sindicatos sao fortes e conseguem
desenvolver agdes autonomas (CARVALHO e SCHMITZ, 1990).

Apesar da crise, a economia brasileira tem revelado um surpreendente
dinamismo. Mais do que a introducao de novas tecnologias fisicas, 0 que se observa
€ a acelerada adocédo de tecnologias de gestdo. De forma criativa, 0 empresariado
tem adaptado as diferentes estratégias de organizagcdo, compondo um heterogéneo,
caotico, porém efetivo "paradigma de flexibilizacao".

Para Carvalho e Schmitz (1990, p. 26-7), os resultados dessa convivéncia

sdo bastante claros: segmentacéo e diversificacdo dos trabalhadores e ampliagéo
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limitada e seletiva do mercado de trabalho. Em resumo, desigualdade crescente,
mesmo com uma possivel retomada do crescimento econémico.

Observando o conjunto de pesquisas que tem estudado o processo de
reestruturacdo produtiva no Brasil, tem-se a impressdao de que se olhar numa
perspectiva geral e panoramica, que se configura uma situacdo cadtica - dai,
provavelmente, o comentario ja supracitado de que parece muito mais um processo
de desestruturacdo do que propriamente de reestruturagcdo - 0 que praticamente
inviabiliza o estabelecimento de relacbes e parece dificultar sobremaneira a
apreenséo do referido fenébmeno.

Trata-se, portanto, da ordem do trabalho subordinada & ordem do capital e
nao da desordem do trabalho como vém defendendo varios autores. Sob a ordem do
capital, a ordem do trabalho ndo pode ser outra sendo a necessaria busca das
formas mais eficientes de explorar a classe trabalhadora.

Desta forma, levando em conta as profundas diferencas e especificidades
gue guardam entre si, a busca do incremento da exploracdo da forca de trabalho € o
elemento central na constituicdo historica das diversas fases do capitalismo, bem
como de seus variados padrdes de acumulacdo, desde os seus primordios, na
cooperacao, até o keynesiano-fordista e o padrdo que dai vem se originando.

No caso do Brasil, tal fenbmeno e a decorrente degradacao do trabalho vém
se realizando, no periodo recente, através da combinacdo de um conjunto de
mecanismos, dentre 0s quais se destacam: intensificacdo do ritmo de trabalho,
diminuicdo dos postos de trabalho e, consequentemente, aumento do desemprego,
0 que ocasiona um incremento substantivo da produtividade, concomitante com um
processo de arrocho do salario médio. Além das pesquisas ja anunciadas
anteriormente, varias outras vém demonstrando, com profusdo de dados, a
ocorréncia desse fenémeno.

Cacciamali e Bezerra (1997, p. 31), observam que, a partir de 1992, depois
da recessao do Plano Collor, quando caiu a producédo industrial ao mesmo tempo
gue houve uma queda vertiginosa no numero de pessoas ocupadas e nas horas
pagas, a producéao industrial voltou a crescer, "mas o emprego da méo de obra, néo.
Nesse caso prevaleceu o uso mais disseminado das inovagbes que excluem o
trabalhador do processo de producéo nas fabricas".

Por outro lado, enquanto cai acentuadamente o nimero de empregos, 0S

ganhos acumulados entre 90 e 95 para a industria de transformacdo sdo cerca de
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48% quando observada a relagdo entre a producdo industrial e o nimero de horas
pagas na producdo (CACCIAMALI e BEZERRA, 1997).

Com o intuito de contribuir para a identificacdo e o entendimento da
componente tendencial do desemprego aberto no Brasil, ou seja, do desemprego
estrutural, Portugal e Garcia (1997, p. 68) avaliam os dados da Pesquisa Mensal de
Emprego (PME) do Instituto Brasileiro de Geografia e Estatistica (IBGE) e chegam a
conclusao que, "a partir do final da década de 80 e inicio da década de 90, existe um
aumento do desemprego estrutural no Brasil".

Baltar et al. (1996) fazem um estudo a respeito do mercado de trabalho e da
exclusdo social no Brasil e demonstram que, a partir dos anos 90, se configura um
quadro macroecondémico que leva as empresas a adotarem "politicas defensivas de
reestruturacao”, que tem implicado em devastadora eliminacdo de postos de

trabalho. Para eles,

0o padrdo de desenvolvimento p6s-30, fundado no processo de
industrializacdo e em condi¢des politicas muito particulares, gerou uma
sociedade heterogénea, onde a pobreza e a exclusdo social eram frutos do
ndo enfrentamento do problema agrario e da reprodugdo de uma forca de
trabalho mal remunerada. A crise daquele modelo de desenvolvimento e,
mais recentemente, das politicas liberais adotadas tem feito emergir uma
nova forma de pobreza, que tem como foco a expulsdo de massas de
trabalhadores dos segmentos industriais e ndo-industriais urbanos mais
estruturados (BALTAR et al., 1996, p. 106).

Baseados nos dados da relacdo anual de informacgbes sociais (RAIS) do
Estado de Sao Paulo, Baltar e Proni (1996) fazem uma andlise da rotatividade da
mao de obra e da estrutura salarial do emprego formal e descobrem que, ao
contrario do que se vem afirmando, as relacdes de trabalho se caracterizam pela
flexibilidade e ndo pela rigidez, tendo em vista que, para grande parte do emprego
formal, o vinculo de trabalho tem curta duracao, transformando o operério brasileiro
num trabalhador temporario. Para eles, "na pratica, a regulamentacao do trabalho no
Pais ndo garante estabilidade no emprego e permite alta flexibilidade para o
empregador contratar, usar, remunerar, e dispensar trabalhadores”, o que acarreta
graves efeitos sobre a estrutura salarial e sobre a qualificagdo da forga de trabalho.

Segundo os pesquisadores Baltar e Proni (1996, p. 141),

desde 1980, o mercado de trabalho no Brasil tem apresentado uma
proliferacdo de empregos fora do circulo dos estabelecimentos organizados
e que nao envolvem a assinatura da carteira de trabalho. A década de 1990
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trouxe um agravamento da situacdo, na medida em que a abertura da
economia favoreceu uma redugédo absoluta do emprego formal na industria
de transformacédo e na construcao civil. Desse modo, ndo se trata apenas
dos efeitos da estagnacdo econémica sobre o mercado de trabalho, mas do
comeco de uma reestruturacdo da economia que tem afetado a capacidade
de geracao de empregos. Essas mudancas, especialmente a diminui¢cdo do
peso do emprego formal, podem inclusive ser interpretadas como um indicio
de uma tendéncia para uma maior desagregacdo da estrutura
socioecondmica nas regides mais desenvolvidas do pais.

Mesmo reconhecendo que nédo se trata de uma comprovacao definitiva, a
analise acerca da reestruturacdo produtiva no Brasil sob a égide do capital, com
base nas inUmeras pesquisas realizadas, apresenta indicios claros de
recrudescimento da degradacao do trabalho no Brasil no final do século XX, como
resultado necessario do processo de intensificacdo da exploracdo sobre a forca de
trabalho, que, se configura como caracteristica determinante do padrdo de

acumulacao de capital.

2.5 PROCESSO DE DESENVOLVIMENTO INDUSTRIAL E ECONOMICO NO
ESTADO DO PARANA

Nessa secdo sera apresentado sucintamente conceitos relevantes para o
processo de desenvolvimento industrial e econémico nos paises e a evolugcao desse

processo no Estado do Parana.

2.5.1 Novos paradigmas na teoria de desenvolvimento industrial

Ha algum tempo, tanto a academia como o0s organismos financeiros
internacionais concordavam na apreciacao que no melhor dos casos, o crescimento
econdmico dos paises em desenvolvimento tem se detido desde meados dos anos
oitenta.

Héa cada vez mais um consenso no sentido de que é necessario considerar
outros fatores nas estratégias de desenvolvimento a serem adotadas e, portanto, é
também pertinente revisar algumas das propostas e paradigmas nas teorias de

desenvolvimento tradicionalmente aceitas.
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Tanto para os economistas modernos como para 0S neoclassicos, o
desenvolvimento foi visto como um processo de crescimento econémico que poderia
ser alcancado pelo rearranjo sistematico dos fatores de producédo desde os setores
primarios (principalmente extrativos e baseados no uso de tecnologia tradicional e
caracterizados por baixa produtividade e rentabilidade) e para os setores industriais
de maior produtividade e rentabilidade. Para os neoclassicos, algumas condi¢cdes
tecnolégicas e sociais, como a baixa ou quase inexistente demanda agregada
interna poderiam retardar o rearranjo dos recursos, mas confiavam no comércio
internacional para compensar aquelas limitacbes. Por outra parte, os economistas
modernos sugeriram a introducdo de programas de liberalizacdo interna e
internacional para superar as barreiras tecnoldgicas ou institucionais e facilitar um
crescimento econdmico sustentado assim como mudancas estruturais. Mas a
revisdo histérica do desenvolvimento nas diferentes regiées do mundo nas ultimas
décadas, mostraria que o0 processo ndo tem sido linear nem uniforme e sim,
multifacético (ADELMAN e TAFT MORRIS, 2002). Além das analises similares e das
diferentes estratégias sugeridas, as teorias de desenvolvimento, tanto tradicionais
como novas, teriam falhado sobretudo por uma equivocada pretensao de
universalidade e uma visdo de “tunel” orientada sobretudo a fatores econémicos e
financeiros.

Jonhson e Lundvall (2002) tém identificado tais vazios na teoria e sugerem
uma nova e muito mais complexa agenda de desenvolvimento econémico, que leve
em conta as seguintes condi¢des internacionais:

a) o “fim do consenso de Washington” - a visdao de desenvolvimento
baseada no mercado, e promovida nas estratégias pelos organismos
internacionais como Organizacao para a Cooperacédo e Desenvolvimento
Econdémico (OCDE), Fundo Monetério Internacional (FMI) e o Banco
Mundial (ajustes de politicas fiscais, a estabilidade monetaria,
liberalizacdo de mercados);

b) uma nova énfase no conhecimento e nas instituicbes - atualmente a
competitividade das economias nacionais e regionais se pode determinar
em termos de aprendizado e de conhecimento. Numa economia do
aprendizado (learning economy), a capacidade de aprender — criar novas
competéncias e habilidades e ndo so ter acesso a novas informacdes - é

um fator crucial para o sucesso econdmico de individuos e organizacoes;
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c) mercado ou Estado - a tradicional batalha ideologica sobre “ou mercado
ou o Estado”. A pergunta ndo € mais qual deve ser a forca condutora,
mas como mercado e Estado podem se complementar um ao outro e

interagir.

Estas novas visbes sobre desenvolvimento que enfatizam a
interdependéncia de fatores de diferentes naturezas demandam um enfoque de
sistemas, possivelmente um enfoque mais amplo e interdisciplinar que o da
economia tradicional ou convencional. Com isto, revisaram-se dois dos novos
conceitos que tém sido introduzidos no atual século XXI no debate sobre

desenvolvimento econémico: sistemas de inovacdo e mudanca institucional.

2.5.1.1 Sistemas de inovacao

Tradicionalmente a mudanca e avancgo tecnoldgico tinham sido entendidas
como um processo linear e continuo de criacdo e difusdo do conhecimento
desenvolvido através de atividades diferentes e independentes: pesquisa basica,
pesquisa aplicada, design e producéo e comercializacao.

Na realidade, todavia, ttm-se observado que o avanco tecnoldgico acontece
num processo muito mais complexo. Os projetos de pesquisa basica nos
laboratérios das grandes universidades e empresas produtivas ndo surgem mais
como resultado do desenvolvimento “natural” das disciplinas cientificas: é a
demanda de novos produtos e inovacdes nos mercados por exemplo, que orienta
em grande medida as decisdes sobre apoio a pesquisa, pois sdo solicitadas pelas
grandes industrias as instituicbes académicas. Portanto, pode-se dizer que o avanco
tecnologico acontece sob um esquema mais proximo de um espectro de interacdes
e de relacdes retroalimentadoras entre varias partes ou atores, ou seja, a exemplo
de um sistema.

De acordo com Johnson e Lundvall (2002), o conceito de sistemas de
inovagao foi introduzido nos anos oitenta. Supde uma visdo da inovagao como
resultado da relacdo e interacdo entre estruturas institucionais especificas, que
promovem ou inibem a criacdo e o uso do conhecimento. O conceito enfatiza o

aprendizado interativo que tem lugar entre redes de organizacdes e instituicoes
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dentro do sistema, particularmente entre usudrios e produtores. Tais sistemas de
inovacdo operam de forma complementar em varios niveis de agregacdo espacial,
global, nacional, estadual, regional e local.

Sendo um processo de multiplos atores, o avanco tecnoldgico requer certas
condicdes favoraveis, que podem ser resultado de politicas impulsadas desde o
Estado: instituicdes independentes e estaveis, recursos humanos capacitados, um
ambiente e uma cultura inovadora, assim como uma infraestrutura publica de
suporte. Dada a relacdo estratégica e interdependente entre as instituicbes e as
politicas governamentais, autores como Jonhson e Lundvall (2002) tém derivado o
conceito de “sistemas nacionais de inovagcdo” para descrever o0 conjunto de
elementos e relacdes que interagem na producéo, difusdo e uso de conhecimentos
economicamente localizados ou enraizados dentro dos limites de um Estado-nacéo.

Dada a importancia das macroinstituicbes para 0 processo de
desenvolvimento, autores como Gregersen e Jonhson (1998) adotam o conceito de
sistemas nacionais de inovacao (SNI), para descrever a complexa interacado entre
instituicbes e politicas governamentais, a qual influencia o processo inovador num
determinado pais.

Naturalmente, os SNI s&o sistemas abertos na medida que as empresas de
um pais podem ser multinacionais e as tecnologias de producdo importadas, entre
outros. Nesta linha de trabalho, um segundo conceito importante para o desenho de
estratégias de desenvolvimento é precisamente o rol das instituicées na criagdo de

condicdes favoraveis para o avancgo tecnolégico e o crescimento econdmico.

2.5.1.2 Mudanca institucional

Na teoria econOmica tradicional, as instituicoes tém sido geralmente
consideradas mais como parte do contexto do que fatores determinantes no
desempenho econdmico dos paises. Na década de noventa, depois de observar que
0 crescimento que ndo é acompanhado de mudancgas estruturais tem resultados
passageiros, o rol das instituicdes nas estratégias de desenvolvimento foi retomado
com renovado interesse.

Uma das analises mais reconhecidas sobre as instituicbes como fatores

determinantes no desempenho econémico € a do North (1990), que parte da
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distingao entre instituicbes e organizagdes: as instituicdes sao as regras do jogo e as
organizacbes sdo o0s jogadores, a interacdo entre ambas da forma a mudanca
institucional. As organizac¢des sao grupos de individuos unidos por objetivos comuns,
como sindicatos, partidos politicos, igrejas e clubes. As instituicbes sdo os
constrangimentos que as pessoas impfem a interacdo humana e consistem de
regras formais (constituicdes, direito, regulamentacdes), assim como de
constrangimentos informais (convencfes, normas e coédigos de conduta). Em
conjunto com os condicionamentos econdmicos, todos aqueles constrangimentos
definem o conjunto de oportunidades na economia. Ja as empresas sao um tipo
especifico de organizacdo voltado para o lucro e ndo reconhece as questdes
humanas.

A proposta de North (1990) tem sido criticada pela conotacédo cultural do
modelo Paulsen (2002), pois segundo aquele, a sociedade de alguns paises como
0os Estados Unidos teriam desenvolvido valores mais positivos, por exemplo,
honestidade e trabalho, que ndo seriam tdo fortes e estendidos nas sociedades dos
paises em desenvolvimento. Em outras palavras, os problemas econémicos destes
paises seriam resultado sO das caracteristicas “antieconémicas” da propria cultura.

Além das possiveis criticas ideoldgicas e metodoldgicas que podem ser
feitas, a analise de North (1990) é importante porque retoma um outro aspecto, as
vezes esquecido nos modelos de desenvolvimento econdmico propostos pelos
organismos internacionais: a necessidade de mudancas estruturais na sociedade,
tanto desde o Estado como desde a populagdo. Estas mudancgas vao por exemplo,
desde a introducdo de politicas de transparéncia na gestdo publica e maior
participacdo do cidadao, até politicas sociais para o maior acesso da populacdo aos
servigos publicos, o melhoramento da qualidade de vida e a educacéo.

Essa breve revisdo de alguns dos novos paradigmas na teoria de
desenvolvimento permite estabelecer que conhecimento, inovagdo e mudanca
institucional ndo sdo sé elementos como impulsores do desenvolvimento econémico,
mas fatores sine qua non. A fim de definir um cenario internacional que abarque de
forma sistémica estes fatores, introduz-se aqui o conceito de “sistemas tecnolégicos”

gue permitem reunir 0s trés aspectos tratados - econdmicos, tecnolédgicos e sociais.
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2.5.1.3 Sistemas tecnoldgicos

Segundo Picon (1996), a primeira definicdo de um “sistema tecnoldgico”
pode ser encontrada no trabalho do historiador francés Bertrand Gille, que através
da analise de estruturas tecnolégicas elementares e complexas, estabeleceu que,
dentro de certos limites e como uma regra geral, todas as tecnologias dependiam
uma da outra, portanto, devia existir certa “coeréncia” entre elas. Gille (apud PICON,
1996) tentou definir e descrever aquela coeréncia a partir do que ele chamou de “um
ato técnico individual” (como o uso de uma ferramenta e as a¢Bes envolvidas)
introduziu o conceito de “conjuntos tecnologicos” como combinacdes de estruturas
destinadas a obter objetivos maiores como a producao de ferro num altoforno. Esses
conjuntos por sua vez, formariam parte de entidades mais amplas, chamadas
“caminhos tecnologicos” (filieres technigques), como por exemplo, a cadeia de
processos que vao desde a mina ao altoforno.

Sob esta andlise, um sistema tecnolégico pode ser definido como a
coeréncia, em diferentes niveis, de todas as estruturas tecnoldgicas, de todos os
conjuntos e caminhos tecnoldgicos coexistentes hum momento dado. Assim, na
visao retrospectiva de Gille sobre o desenvolvimento histérico da tecnologia, ha por
exemplo, distingdo crucial entre a era dos sistemas classicos (centrados no uso de
agua e madeira) e o primeiro sistema industrial, baseado em vapor, carvao e ferro:
mudancas tecnoldgicas como a primeira Revolucdo Industrial no final do século XVII
apareceriam como transi¢coes entre um sistema e outro.

Embora revolucionéria pelo fato de identificar e estabelecer relagdes entre
os diferentes elementos de mudanca tecnologica e assim introduzir um enfoque
sistémico, a visdo de Gille ndo da conta dos fatores mais sociolégicos naqueles
processos histéricos, como por exemplo, a analise mais precisa das instituicdes e as
profissdes. Este vazio foi coberto por Thomas P. Hughes (2002), cuja definicdo de
sistemas tecnoldgicos tenta estabelecer uma forte relacéo entre a base tecnolégica e
as instituicoes e organizagdes profissionais que criam e conduzem aquela.

Algumas caracteristicas dos sistemas tecnolégicos:

a) sao construidos e formados socialmente;

b) estdo conformados por grupos, artefatos, leis e recursos naturais;

c) contém componentes complexos, dispersos para a solucdo de

problemas;
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d) estes componentes sao interdependentes e interagem entre si;
e) 0s componentes séo criados e desenvolvidos por agentes “construtores

do sistema”.

Para Joseph Schumpeter (1982) a inovacgéao € a principal fonte de dinamismo
do sistema capitalista, ou seja, a relagcédo entre tecnologia industrial e ciclos longos
de crescimento econémico advindos do aumento de investimentos que se seguem a
introducéo das inovacfes mais significativas. Para tanto, o capitalismo desenvolvia-
se em razao de estimular o surgimento de empreendedores, isto €, de capitalistas ou
inventores criativos que eram responsaveis pelas ondas de prosperidade do sistema.

A partir dessa analise, é possivel entender que a importancia das novas
tecnologias de producéo para o desenvolvimento econémico das nac¢des nao reside
nas caracteristicas das tecnologias por si mesmas, mas nas implicancias daquelas
na evolucéo e desenvolvimento do sistema tecnoldgico e portanto, dos sistemas de
inovacdo e mudanca institucional.

Assim, essa complexidade das relacbes entre empresas privadas,
mercados, instituicdes publicas e processos sdo o cerne da economia industrial, cujo
objetivo é o0 estudo do funcionamento real dos mercados (KUPFER e
HASENCLEVER, 2002). A rapidez e a intensidade com que as tecnologias e as
formas de organizacdo da producao industrial vém se transformando desde meados
do século XX tém atribuido a economia industrial a tematica a ela associada —
precos, custos, inovacao, crescimento das empresas, competitividade — um lugar
central na analise econdbmica contemporanea, portanto, na busca de maior
entendimento sobre politicas econdmicas, arranjos industriais e por conseguinte, nas
relacdes entre inovacao e estrutura industrial e estratégias tecnolégicas. Com énfase
maior no Brasil, a partir dos anos 90, com a abertura comercial e o fim do regime de
regulacdo apoiado no modelo de substituicdo de importacbes, e 0 consequente

aumento da concorréncia entre as empresas transnacionais e nacionais.
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2.5.2 Evolucéo do processo de desenvolvimento industrial e econémico no Estado
do Parana

Para apresentar a evolugcdo do processo de desenvolvimento industrial e
econdmico no Estado do Parana, faz-se necessario caracterizar-se espacialmente
por quatro fases (Quadro 1): isolamento relativo ou arquipélago regional, articulacéo
comercial, articulacdo produtiva e desenvolvimento regional difuso, contrapondo com
o desenvolvimento industrial e econémico brasileiro. Cada fase em seu tempo,

referencia diversos "modelos de interpretacdo da economia paranaense".

Quadro 1 — Fases do desenvolvimento regional parana  ense

Economia Brasileira Economia Paranaense

Arquipélagos regionais Economia do mate
- complexos regionais exportadores que

perduraram até o inicio do século XX

Articulagdo comercial Economia periférica a de Sdo Paulo
- concomitante a primeira etapa da |- expansdo da economia cafeeira
industrializacdo brasileira, concentrada

principalmente em Sao Paulo, até os

anos 60

Articulacdo produtiva Industrializacdo complementar a do
ndcleo dindmico (Sao Paulo)

- processo de desconcentracdo espacial | - expansdo da metalmecanica e da

da atividade econdmica em relacdo ao | agroindustria
nucleo dindmico da economia brasileira | - modernizagdo da indastria tradicional
(Séo Paulo) (madeira, papel, alimentos, etc.)

- percorre os anos 70 e alcanca os 80

Desenvolvimento regional difuso Integracdo a rede de ndcleos

dindmicos da economia brasileira

- concentracdo poligonal (regido Centro- | - forte diversificacdo da estrutura
Sul) industrial e adensamento das relacdes
- ilhas de produtividade interindustriais

- a partir do final dos anos 80

FONTE: MACEDO et al., 2002, p. 9.
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Apesar da industrializacdo no Estado de Sao Paulo, desde o final do século
XIX ocorreram avancos nas industrias do Estado do Parana, mas vinculados aos
fatores: vantagens comparativas estaticas existentes (produtos alimentares,
madeira, minerais ndo-metélicos e papel e papeldo); e apoio do Estado local,
principalmente no que se refere & expansdo da infraestrutura de transporte e de
energia.

Nos anos 70 e 80, os novos rumos da industrializacdo brasileira foram
definidos para induzir um processo de relativa desconcentracdo da atividade
econbmica a partir do centro dinAmico paulista/paulistano. No Parana foi elaborado
um "modelo paranista de desenvolvimento”, agenciado pela Companhia de
Desenvolvimento do Estado do Parand (CODEPAR) (MACEDO et al., 2002).

Entre 1960 e 1985, apesar das industrias tradicionais e de bens de consumo
ndo-durdveis reduzirem a participacdo no total da industria do Parana, as industrias
de bens intermediarios, de bens de capital e de consumo duraveis ganham
participacdo. Como também que, entre 1970 e 1985, as industrias paranaenses
ganham participagcdo no total da industria brasileira.

Na atual fase de desenvolvimento regional difuso da economia brasileira
("nem concentragdo, nem desconcentracdo"”), inicia-se a definicAho de um novo
modelo de desenvolvimento regional da economia paranaense a partir de meados
dos anos 90, como também a intensidade e a natureza do fluxo de novos
investimentos que ocorreu na economia do Estado, sendo que, grande parte dos
investimentos sdo de origem do setor automotivo (montadoras e fornecedores), 0
que eleva-se o potencial de geracdo de efeitos enddgenos diretos e indiretos
(MACEDO et al., 2002).

A reforma da estrutura produtiva paranaense foi influenciada
expressivamente pela industria automobilistica instalada na Regido Metropolitana de
Curitiba (RMC), por razdes de infraestrutura, incentivos fiscais e mao de obra.
Contudo, a atracdo das industrias sO foi possivel a partir de incentivos fiscais
elevados que visavam ampliar suas estruturas produtivas com industrias vindas de
outras regides do mundo.

No contexto de reestruturacdo geral e de crescimento restrito da industria
brasileira, a induUstria paranaense apresenta crescimento da producdo moderado

(24,3% contra 21,2%, acumulados, respectivamente, entre 1990 e 1998) e sinais de
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intensa reestruturacdo e consideravel elevacdo da competitividade de seu parque
produtivo. Contudo, mesmo apresentando crescimento médio anual pouco superior
ao da industria brasileira (2,75% contra 2,43%), a capacidade instalada da industria
paranaense aumentou mais intensamente que a de outras regides (de 4,3% em
1985 para 5,3% em 1996 e 5,7% em 2000) (NOJIMA, 2002).

Na segunda metade da década de 90, as industrias do Estado do Parana
emitiram sinais importantes de ampliacdo da qualidade e da produtividade. A
estrutura produtiva do parque estadual passou por processo de racionalizacao, via
reducdo do emprego, com decorrente elevacdo nos niveis de eficiéncia,
complementada nos anos seguintes por: (NOJIMA, 2002)

a) ganhos de eficiéncia (advindos da modernizacao nas novas plantas e nas

pré-existentes) implicita no novo estoque de capital em formacéao;

b) transformagOes qualitativas nas estruturas produtivas e empresariais,

com maior insergéo de empresas importantes do Estado na dinamica de
grandes grupos internacionais, sobretudo nos segmentos de alimentos e

mecanica, via reestruturacdes patrimoniais em ambito nacional.

Como também, a industria estadual ampliou e diversificou sua capacidade
instalada (Tabela 2) devido a absor¢do de impactos positivos de investimentos
estrangeiros no pais, a desconcentracdo produtiva em ambito nacional e a

recuperacao de investimentos em diversos segmentos industriais.

Tabela 2 — Investimentos industriais anunciados seg undo atividade, Parana,

1995 a 2000
Atividade Participagao (%)
Automobilistica 64,70
Alimentar 9,89
Madereira 7,94
Siderurgica e metalurgica 4,02
Outros 13,45
Total 100,00

FONTE: NOJIMA, 2002, p. 29.
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Segundo estudo do Banco Nacional de Desenvolvimento Econdmico e
Social (BNDES) (apud MACEDO et al., 2002, p. 18),

no Parana, onde ja se localizavam as plantas da Volvo, caminhfes e
Onibus, da New Holland, tratores agricolas, e um pequeno parque local de
fornecedores, foram implantadas novas montadoras. Em funcdo destas
fabricas, o numero de fornecedores novos no Estado é relevante [...]. Além
da pratica do follow sourcing7, 0 nimero de fornecedores novos é resultado
do volume de produgdo expressivo e do fato de serem novas no pais,
portanto sem uma rede ja desenvolvida. Estes fornecedores, em fungéo da
responsabilidade de entrega de produtos a custos competitivos, sdo hoje os
principais interessados em desenvolver uma rede de subfornecedores, o
gue pode vir a ocorrer tanto no préprio Estado como em Sé&o Paulo.

Portanto, a RMC esta se tornando um dos mais importantes polos da
induUstria automobilistica brasileira e do Mercado Comum do Sul (MERCOSUL). Com
isso, a ideia de complementaridade da economia paranaense em relacédo a de Sao
Paulo, principalmente, vem sendo substituida ou requalificada, cada vez mais
integrada e articulada com o exterior e definindo o processo de criacdo de riqguezas
na economia brasileira.

Contudo, com a tendéncia crescente de concentracdo das atividades
econdmicas do Estado na RMC, as taxas de crescimento populacional sdo das mais
elevadas dentre as regides metropolitanas do Brasil, e que vem sofrendo um
processo de periferizagdo excludente. Sendo que, em relacdo a questdo do
emprego, da informalidade e do desemprego, a elasticidade produto industrial-
emprego assalariado vem caindo, e a informalidade j4 n&do se restringe aos
intersticios dos grandes centros urbanos-industriais, mas vem fincando raizes no seu
interior, proporcionando situacdes de desemprego cada vez mais duradouras
dependendo da faixa etaria e do historico ocupacional e de especializacdes de
certas coortes de trabalhadores (MACEDO et al., 2002).

Em outra perspectiva, € necesséario destacar que a industria tecnolégica do
Estado do Parana, ao se assemelhar estruturalmente a nacional, reproduzir, desta,

caracteristicas do global sourcing® (relativo a estratégias alinhadas com a

" Quando o fornecedor de uma peca no local onde o veiculo foi lancado pela primeira vez segue a
montadora, instalando fabricas ou fornecendo a partir de fabricas ja instaladas nos novos
paises/regides em que o veiculo vier a ser produzido (SALERNO et al. apud DIAGNOSTICO
AUTOMOTIVO, 1999, p. 29).

8 Expressdo que traduz a busca de fornecedores de insumos, partes e pecas em qualquer regido do
mundo, sem qualquer tipo de preferéncia politica ou tarifaria, no processo de globalizacdo da
producéo, ao contrario do modelo de busca de fornecedor nacional (GAROFALO FILHO, 2004, p.
122).
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configuragcdo internacional de cadeia de suprimento de insumos) e mesmo
deficiéncias nas etapas de fornecimento de maior sofisticacdo. Ha fortes indicios de
descolamento destas em relacdo as industrias consumidoras no Estado, na medida
em que importam expressivas parcelas de insumos e componentes.

Em relagdo a industria automobilistica, foco desta pesquisa, discorrer-se-a
aqui minimamente sobre a evolugcdo desse segmento industrial no Brasil e seus
Estados. Dia 16 de junho de 1956 é considerada a data de nascimento da industria
automobilistica no Brasil. Foi quando Juscelino Kubitschek (JK), cinco meses apos
sua posse, assinou o Decreto n. 39.412, criando o Grupo Executivo da Industria
Automobilistica (GEIA), 29 dias apds a fundagcdo da Associacdo Nacional dos
Fabricantes de Veiculos Automotores (ANFAVEA). "Até a Primeira Guerra Mundial o
Brasil s6 importou carros montados” (ANFAVEA, 2008, p. 94).

Naquela época JK jamais poderia imaginar o Brasil (atualmente, tem o maior
namero de montadoras instaladas do mundo) tornando-se o décimo produtor
mundial de veiculos, quinto maior produtor de caminhfes e primeiro produtor
mundial de 6nibus. No Brasil estdo instaladas 24 empresas fabricantes de veiculos e
maquinas agricolas, associadas a ANFAVEA. Essas empresas tém 45 unidades
industriais (ANFAVEA, 2006). O que também impulsionou a vinda dessas industrias
foi 0 baixo custo da mé&o de obra brasileira.

A induastria automobilistica no Brasil iniciou-se no ABC paulista, denominado

"berco da industria automobilistica”.

Passado o periodo de expansao [...], a indUstria automobilistica deu inicio a
outro momento importante em sua historia. Impelida pelos ventos da
internacionalizacdo da economia, pela necessidade de modernizar sua
estrutura e de reduzir custos partiu para a prospeccdo de mercados
emergentes, fez aquisicbes, fusBes, costurou novos acordos com
fornecedores e saiu em busca de vantagens territoriais que modificaram a
geografia do setor. Cidades como Gravatai (RS), Camacari (BA), Sdo José
dos Pinhais (PR), Resende (RJ) e Catalao (GO), entraram para o mapa dos
pélos automobilisticos brasileiros numa disputa nunca vista antes por parte
dos governos, interessados no desenvolvimento que as novas fabricas e
seus investimentos pudessem trazer (ANFAVEA, 2006, p. 31).

Em relacdo ao Estado do Parana, em 1975 instalou-se na Regiédo
Metropolitana de Curitiba (RMC) a primeira induUstria automobilistica. Em 1980
iniciou-se a producdo da segunda industria automobilistica na RMC e entre 1998 e
2001, instalou-se também mais 4 (quatro) industrias automobilisticas.



66

De acordo com a ANFAVEA (2008), no Estado do Parana, das 6 (seis) havia
somente 5 (cinco) fabricantes ativas no ramo automobilistico até 2008.
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3 CARACTERIZACAO DA PRODU(;AO NA MONTADORA AUTOMOBIL [STICA
PESQUISADA

A industria automobilistica denomina o seu processo de "producdo enxuta",
ou seja, aponta para uma crescente desverticalizacdo’®, na qual, cada vez mais, as
montadoras transferem para fornecedores-sistemistas'* as atividades de fabricacdo
e montagem que fogem de seu core business'?, portanto, transferem as atividades
que agregam menor valor ao produto, proporcionando a montadora maior
rentabilidade em seus negdcios (Quadro 2).

Para que isso seja possivel, a cadeia passa a funcionar com base nos
pressupostos da chamada cadeia totalmente integrada’®, que tem as seguintes
caracteristicas: carros mundiais, tecnologia mundial; mercados locais, producéo
local; referéncias globais como "farol" para novos arranjos produtivos regionais
(global sourcing, follow sourcing, condominios, consoércio modular); desverticalizacao
(montadoras transferem para sistemistas atividades de menor valor); parcerias
tecnolégicas e produtivas ao longo da cadeia; desenvolvimento simultaneo de
produto e processo; sistema e ferramentas de qualidade; logistica integrada (supply

chain management)™.

° Tém-se como ferramentas do sistema de producéo enxuta: kanban; nivelamento de producéo; troca
rapida de ferramenta; balanceamento de producédo; 5S ou housekeeping; kaizen; andon; manufatura
celular; controle da qualidade total (TQC) e manutencédo produtiva total (TPM) (OHNO, 1997).
1% Conhecida como horizontalizagdo, que consiste na estratégia de comprar de terceiros 0 maximo
possivel dos itens que compdem o produto final ou os servicos de que necessita (MARTINS e ALT,
2006, p. 95).
' Fornecedores de nivel um (primeiro nivel — first tier), responsaveis pela entrega de sistemas de
Pzegas completos as montadoras (modulariza¢éo) (DIAGNOSTICO AUTOMOTIVO, 1999, p. 30).
Termo em inglés que significa a parte central de um negécio ou area de negdécios, e que é
geralmente definido em funcdo da estratégia dessa empresa para o mercado. E o cerne das
atividades do negécio (MARTINS e ALT, 2006, p. 339).
'3 Baseia-se numa relagdo entre montadora e seus fornecedores tdo intima a ponto de que qualquer
alteracdo no produto ou processo de um fornecedor deva ser aprovada pelos elos superiores. Ao
contrario do que ocorre em contratos de simples compra e venda, os produtos sdo desenvolvidos
conjuntamente por cliente e fornecedores (co-design), bem como os precos (target) e suas taxas de
reducao que podem ter periodos de até cinco anos — preco futuro menor do que prego presente - sao
estabelecidos também em comum acordo (DIAGNOSTICO AUTOMOTIVO, 1999).
4 Conhecido como gerenciamento da cadeia de suprimentos (SCM), é a integracdo dos processos
industriais e comerciais partindo do consumidor final e indo até os fornecedores iniciais, gerando
produtos, servicos e informacgdes que agreguem valor ao cliente (CSCMP, 2008).



Quadro 2 — Transformacgdes na cadeia automotiva bras

ileira

PADRAO DE CONCORRENCIA - TECNOLOGICO

PADRAO DE CONCORRENCIA - DE GESTAO

_|
Inovag6es Tecnoldgicas e Organizacionais (de proces  so) ;% g
no Interior das Empresas Relacdes Interfirmas Estrutura de ~ Q c%
: o o RelagGes O
) Organizacéo do (cliente/ Estrutura da Empresa Qualificag&o/Politicas Industriais mo
Equipamentos/ | - ho/oestio d lidad fornecedor) de Gestéio Y
manutencio gesNao a Qualidade i
producéo
@) eletromecéanico, [a) linhas de montagem |[a) controle de @) plantas verticalizadas @) burocrética, hierarquizada, [a) uso intensivo de a) controle sindical 2
inicio do uso de  |b) divis&o rigida de qualidade tradicional [b) nimero elevado de com grande nimero de trabalhadores viaCLT e
CNC cargos e rotinizag@o via inspecéo, fornecedores niveis hierarquicos semiqualificados repressao policial Y g g g
b) manutencéo c) linhas dedicadas combinado no final [c) conflitos na cadeia b) processo decisério de b) rotatividade intensa para [pb) empresas 33 = >
corretiva, d) organizacao da década com as produtiva cima para baixo reduzir salarios e refratarias aos él‘% %g, 3
realizada por funcional e primeiras c) organizacao funcional disciplinar m&o de obra sindicatos, SR
departamentos rotinizagéo experiéncias (departamentos por c) estrutura de cargos e repressao as als
especializados  [e) estoques localizadas com funcao) salarios baseadas em liderancas o o
CCQ postos/tarefas (grande c) grupos 5 g
leque salarial) clandestinos + o @
d) chefias autoritarias CIPA 338
@) eletromecénica, [a) linhas montagem @) inicio e &) novas fabricas @) inicio do processo de &) aumento dos requisitos  [a) redemocrati- 2
inicio automacao |b) inicio das células, intensificacao, a dedicadas descentralizacéo de escolaridade zacdao, sindicatos
microeletrénica tecnologia de grupo partir de meados da |b) inicio do processo de b) reducéo dos niveis b) aumento da propor¢édo de | atuantes am % =3
(robds, CNC c) redugdo estoques década do desverticalizacao das hierarquicos trabalhadores b) greves, conflitos § g ° &
transfer, d) inicio da descen- movimento pela grandes empresas c) unidades de negécios qualificados no conjunto [c) novas liderangas, =83 o
CAD/CAM tralizagéo qualidade ) inicio dos programas de (d) gestdo por processos da mao de obra comissdes de % 5 g
(inovacdes e) utilizacao localizadas |b) intensificagéo de desenvolvimento de e) “equipes” ou “projetos” c) mudancas na estrutura fabrica o 5 g g
localizadas)), de just in time, experiéncias com fornecedores multifuncionais de cargos e salarios d) prioridade pauta 328>
CNC, DNC kanban, SFM, grupos | CCQ no inicio da d) just in time externo d) introducao de programas salarial 38¢d 3
b) inicio da semiautondmos, ilhas | década, (inicial) participativos; mudanga [e) negociacdo % rjg' 3 g
descentralizacéo de produgdo abandonadas de postura de chefias coletiva 23g &S
e integracdo da |[f) inicio da posteriormente le) democratiza¢&o do uso centralizada o %”81 3
manutengéo e transferéncia de c) utilizac&o crescente de restaurantes r':';' ® & @
TPM atividades de do CEP e outras f) politicas de estabiliza¢do 5258
qualidade e técnicas de da mao de obra 8828
manutencao para a qualidade S (BD 2 .
produgéo d) TQM B2EZ
e) certificagdo 1SO a3
9000 peo
&) ampliacéo da @) linhas de montagem [a) intensificacéo do @) focalizacao a) intensificacéo do @) aumento dos requisitos  [a) pauta ampliada e 2
automagcao b) células usinagem movimento pela b) movimento de movimento de de escolaridade (politicas
microeletrénica  |c) minifabricas qualidade, atingindo | externalizag&o/internali- reestruturagéo e b) polivaléncia setoriais, 233 % 838
b) TPM, apoio & (segmentacéo das toda a cadeia zagao de atividades descentralizacéo c) trabalho em grupos inovacéao) & 5 g @ g_ =
produgéo fabricas) automotiva (terceirizag&o) b) redugéo dos niveis d) menor rotatividade b) negociagdes S po3ge
descentralizado, (d) reducao estoques c) presséo por redugdo de hierarquicos e) novo papel chefias multiplas, gz g @ &l
externalizagdo de |e) apoio a produgéo custos e qualidade ao c) unidades de negécios f) novas estruturas salariais | descentralizadas, |§ o % o g8 3
atividades de descentralizado longo da cadeia d) gestao por processos (multifuncionais) bi e tripartites 2 2 8 Sy g
manutencéo (qualidade/manuten- d) apoio a capacitacdo de [e) “equipes” ou “projetos” g) mais treinamento e S_@ 2 Y clo
céo) fornecedores multifuncionais informacéo g 2 c § g
e) difuséo do just in time f) “horizontaliza¢é@o” da h) participacéo nos o 3 £0°
externo estrutura e de processos resultados é 5 (BD g é
/) “condominios industriais” | decisorios i) jornada flexivel o g 33 g
g) global sourcing 3 “8’_2 g

FONTE: GITAHY e BRESCIANI, 2009, p. 22.
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Neste tipo de producéo enxuta, tem-se um perfil do contexto mais duradouro
e reflexo de uma maior divisdo de riscos, responsabilidade se,
consequéncia, resultados. Além disso, o produto passa a ser entregue pelo
fornecedor na propria linha de montagem do cliente, sendo a programacéao
de sua producao estabelecida e firmada através do sistema de integracao
de dados — eletronic data interchange (EDI), que interliga os sistemas do
cliente e do fornecedor. A integracdo total da cadeia automotiva sinaliza o
surgimento de uma nova forma de organizacdo industrial baseada na total
interac&o entre as empresas (DIAGNOSTICO AUTOMOTIVO, 1999, p. 14).

Neste cenario ha uma reducdo do numero de fornecedores (com elevado
grau de especializacdo), bem como um aumento do numero de parcerias
tecnologicas e produtivas, com desenvolvimento simultdneo de produtos e
processos. Em relacdo a disponibilidade de itens para a montagem dos veiculos, 0s
fornecedores entregam diretamente na linha de montagem respeitando a sequéncia
correta determinada pelo programa de producdo das montadoras e pela montagem
de diferentes modelos de veiculos (just in sequence - JIS)*.

Além disso, a transferéncia de atividades com maior valor agregado das
montadoras para seus fornecedores e a crescente concorréncia na industria
automobilistica tém levado as montadoras a aumentarem seus niveis de exigéncias
em relacdo a seus fornecedores. Além de pressbes por precos mundiais, as
montadoras passam a exigir padrdes mundiais de qualidade’® em todas as suas
cadeias de fornecimento, principalmente a QS 9000*". A QS 9000 contém uma série
de requisitos que buscam padronizar os varios elementos do "sistema da

qualidade™® dentro do setor automotivo, com isso as montadoras alcangcam com

> As pecas, componentes e/ou subconjuntos chegam & linha de montagem “o item certo, no
momento certo, no local certo e na quantidade certa” em que serdo utilizados e de acordo com a
variacdo de cor e modelos definidos previamente na programacao diaria da producdo (BALLOU,
2001).

® Tém-se como ferramentas de qgualidade: 1ISO 9000:2000, processo de aprovacdo de peca de
producdo (PAPP), classificacdo de fornecedores, analise de modo de falha e defeito (FMEA),
benchmarking, controle estatistico de processo (CEP), auto-avaliacdo da qualidade organizacional,
metodologia de analise e solu¢des de problemas, planejamento avancado de qualidade do produto
(APQP), QS 9000, custos de qualidade, layout celular, desdobramento da fun¢é@o qualidade (QFD),
kanban, just-in-time, dimensionamento geométrico e tolerancia (GD&T), manutencédo produtiva total
(TPM), projetos de experimentos — Tagushi (DDE) e engenharia e analise de valor (DIAGNOSTICO
AUTOMOTIVO, 1999).

" Requisitos da QS: responsabilidade da administracéo; sistemas de qualidade; andlise critica de
contrato; controle de projeto; controle de documentos; aquisicdo; controle de processos; inspecao e
ensaios; controles de equipamentos de inspecdo, medicdo e ensaios; situacdo de inspecdo e
ensaios; controle de produto; acéo corretiva e preventiva; manuseio, armazenamento, embalagem,
preservacdo e entrega; controle de registros de qualidade; auditorias internas de qualidade;
treinamento; servigos associados; técnicas estatisticas (DIAGNOSTICO AUTOMOTIVO, 1999, p. 31).
'® processo de aprovagdo de pecas de producdo; melhoria continua; capabilidade de manufatura
(DIAGNOSTICO AUTOMOTIVO, 1999, p. 31).
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mais facilidade suas metas de eficiéncia produtiva (RICCI apud DIAGNOSTICO
AUTOMOTIVO, 1999).

Vale ressaltar que, para esta pesquisa, o foco do processo produtivo €
somente dentro da montadora automobilistica pesquisada, na linha de fabricacéo e
de montagem do veiculo que tenha processo de automacado e robdtica. Nao sera
abordado o processo fabril de seus fornecedores e suas relagdes. No entanto, seréo
destacadas no proximo subcapitulo as principais informacdes entre os fornecedores

e a montadora automobilistica pesquisada.

3.1 FORNECEDORES DA MONTADORA AUTOMOBILISTICA PESQUISADA

A partir de 1998 com a instalacdo das montadoras automobilisticas na
Regido Metropolitana de Curitiba (RMC), desenvolveram-se novos padrdoes de
organizacao e processo da producédo, apresentando como principais caracteristicas
a sofisticacao, principalmente alta tecnologia em automacéo e robotica.

Também como caracteristica importante destas montadoras foi a vinda dos
fornecedores de autopecas e do condominio industrial (instalagdo dos fornecedores-
sistemistas, termo ja explicitado na nota de rodapé 11 na pagina 67) juntamente com
as fabricas de automoveis, gerando a maior capacidade de geracdo de empregos
indiretos e a diminuicdo no custo da producdo da montadora.

Com essa nova fase industrial, ndo somente os condominios industriais,
como também os fornecedores de autopecas das respectivas montadoras, estdo
concentrados na regiao leste e sul da RMC, nas cidades de Sao José dos Pinhais,
Piraquara, Fazenda Rio Grande e Quatro Barras. Essas localidades séo
estruturadas pelo contorno metropolitano, que é uma rodovia (saida para a regiado
Norte e Sul do Brasil) destinada a circundar Curitiba, de modo a favorecer o trafego
de bens e mercadorias (FIRKOWSKI, 2009, p. 11).

Os 14 principais fornecedores-sistemistas da montadora automobilistica
pesquisada estdo localizados no condominio industrial instalado a poucos
quildbmetros da montadora. Esses fornecedores globais foram trazidos pela
montadora. ApOs instalacdo desses fornecedores foi necessario identificar os

fornecedores de autopecas no Estado e em outras regides do Brasil (Figura 1).
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Figura 1 — Posicdo das empresas fornecedoras na cad eia de suprimento da

inddstria automotiva

Montadora “X” Mercado de reposigao

Médulos para montadoras - Componentes para Matéria-prima para

1% camada (sistemistas) montadoras — 17 camada montadora — 1* camada Pegas para reposigdo

Componentes para Matéria-prima para Médulos para médulos — Componentes para
modulos — 2% camada modulos — 2% camada 2° camada componentes — 2% camada

Matéria-prima para . Matéria-prima para
. Componentes para médulos
componentes - médulos — a componentes -
a — 3% camada a
3° camada componentes — 3° camada

Matéria-prima para
componentes - médulos —
4° camada

FONTE: MONTADORA AUTOMOBILISTICA PESQUISADA, 2008.

Apos avaliacdo foi possivel determinar alguns fornecedores locais e do
Estado (75%) e outros no Estado de Séao Paulo (25%), no entanto, todos passaram
por uma adaptacdo para se adequarem as exigéncias da montadora e dos
fornecedores-sistemistas. Os principais atributos exigidos aos fornecedores locais
em ordem de importancia, sdo: padrées internacionais de custo e qualidade;
certificagdo da qualidade e sistemas de auditoria; desenvolvimento rapido de novos
produtos/processos; flexibilidade de fornececimento — alteracdo de prazos e
produtos; precos; qualificacdo basica dos funcionarios; capacidade financeira de
investimentos; parceria tecnolégica com outras empresas e/ou instituicoes;
integracdo eletronica — informagdes internas e externas; e, nivel de dedicacao
exclusivo.

Devido a este tempo de adaptacao, no primeiro momento a montadora e os
fornecedores-sistemistas utilizaram com maior frequéncia a importacdo como
solucao facil e rdpida dos componentes.

Todos os fornecedores-sistemistas tém contrato global com a montadora
automobilistica pesquisada e entregam 0s componentes de acordo com as
necessidades determinadas pela montadora, conforme o processo de producéo JIS
(termo ja explicitado na nota de rodapé 15 na pagina 67). Os fornecedores locais
tém contrato determinado por um periodo e sdo avaliados periodicamente para
determinar se continuam ou ndo fornecendo para a montadora e fornecedores-

sistemistas.
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3.2 TECNOLOGIAS INDUSTRIAIS UTILIZADAS NA MONTADORA
AUTOMOBILISTICA PESQUISADA

Até 1990 as fabricantes de veiculos automotores construiram suas unidades
industriais no mundo com poucos robés na linha de montagem ou até sem nenhum
rob6. Em 1991, a DaimlerChrysler inaugurou fabrica na Alemanha em que toda a
linha de producéo era realizada por rob6s. Nessa €poca ja se tinha como objetivo de
que era melhor "[...] projetar fabrica que duraria o tempo que durasse o produto que
ela produz. Depois, muda-se tudo: o produto e a fabrica também" (AUTODATA,
2002, p. 60).

No fim da década de 70, com a chamada "revolucdo microeletronica”, que
eliminou a vantagem comparativa do baixo custo da mé&o de obra, levaram as
industrias a se modernizarem, pois a condi¢cdo de sobrevivéncia no mercado mundial
dependia da competitividade.

Desta forma, visando a elevacdo de competitividade, a industria
automobilistica brasileira automatizou suas plantas produtivas, dado que se reflete
numa tendéncia mundial, através da introducdo e difusdo de equipamentos
automatizados de base microeletrénica (EAME) e pelas novas técnicas flexiveis de
organizacao da producao (just in time e producdo enxuta).

No caso da industria automobilistica, a modernizacéo tecnologica através de
EAME consiste na utilizacado de robds, controladores l6gicos programaveis (CLP's),
maguinas-ferramentas com comando numérico (MFCN) e sistemas de desenhos
auxiliados por computador (CAD). Tais inovagdes permitem automatizar as plantas
industriais desde o desenho do produto, fabricacdo e montagem, proporcionando
melhor qualidade, maior versatilidade e flexibilidade da producédo, bem como, maior
controle sobre as linhas de montagem e reducdo do tempo de producao e
montagem (PORSSE, 1998).

Contudo, essa mudanca da base técnica eletromecénica para a
microeletronica, na induUstria automobilistica, tende a provocar alteracbes
significativas tanto no processo de produgdo como no perfil e utilizagdo da méo de
obra. Considerando a forca de trabalho em trés categorias: mao de obra direta,
técnicos de apoio a producdo (manutencédo e ferramentaria) e técnicos na esfera do
projeto. Cabe ressaltar que a pesquisa em apreco toma por base o foco na categoria

mao de obra direta, pois faz-se necessério analisar no decorrer dos capitulos se ha
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uma diminuicdo dessa forca de trabalho com a adogdo de equipamento
microeletronico (natureza estrutural) ou decorrente das crises capitalistas (natureza

conjuntural) e a qualificacdo necessaria para manter-se na atividade produtiva.

3.3 PROCESSO DE PRODUCAO NA MONTADORA AUTOMOBILISTICA
PESQUISADA

As informacdes descritas nesse subcapitulo foram subsidiadas em grande
parte apos aplicacdo do instrumento de coleta de dados - questionério (Apéndice 1,
p. 115).

A montadora automobilistica pesquisada esta localizada em na Regiao
Metropolitana de Curitiba (RMC), Estado do Parand, fabrica 3 (trés) modelos de
veiculos, totalizando em torno de 870 veiculos por dia e capacidade para produzir
250 mil veiculos por ano. Tem 2 milhdes de m? de area total e 210 mil m? de area
construida. Emprega cerca de 3.600 pessoas. Essa montadora apresenta um
inovador sistema de logistica, que contempla 14 fornecedores em seu terreno,
formando o condominio industrial.

Segundo ANFAVEA (2008), em 2007 foram produzidos 742.305 automdveis
e 54.656 comerciais leves pela empresa proprietaria da montadora automobilistica
pesquisada no Brasil. A producédo desta empresa, considerando o conjunto de suas
diversas unidades produtivas no Pais, correspondeu aproximadamente 28% de
autoveiculos do mercado brasileiro, com 540.233 emplacamentos (aproximadamente
23% de market share). Além do mercado interno, aproximadamente 40% de
autoveiculos desta empresa foram exportados em 2007. Entre os paises para o0s
guais a empresa exporta estao Argentina, Paraguai, Uruguai, Chile, Peru, Colémbia,
Venezuela, Guatemala, Costa Rica, Republica Dominicana, El Salvador, Nicaragua,
Argélia, Honduras, Cuba, México, Eslovénia e Franca.

A montadora automobilistica pesquisada adota um sistema de producao
formalizado (SPF)*® baseado no sistema de producéo enxuta da Toyota, modelo de

gestao industrial nos anos 70 e 80 da Toyota Motor Company.

Y E uma proposta de organizagdo dos varios principios e ferramentas que compdem o processo de
fabricacdo de uma empresa, muitas vezes utilizados de uma forma dispersa. Ao se organizar 0s
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A fabrica da montadora foi concebida dentro do conceito totally integrated
automation (automacdo totalmente integrada - TIA)®, garantindo a integracéo de
todo o processo produtivo em uma unica plataforma, capaz de gerenciar online (em
tempo real) as diversas unidades da fabrica.

Esta concepc¢do busca economia e qualidade nas fabricas decorrendo a um
crescente aumento da complexidade e da flexibilidade dos processos produtivos.
Maior qualidade, a custos cada vez menores, sao requisitos que as instalacdes
produtivas devem atender de maneira flexivel, através de tempos de paradas de
maquinas mais curtos, da otimizacdo da sequéncia de producdo e da reducdo de
perdas (PORSSE, 1998).

O processo de producdo da montadora automobilistica pesquisada em
relacdo as estratégias tecnoldgicas se orientam para a variedade e rentabilidade
com a construcdo de plataformas mundiais, pois fabricam varios modelos em uma
mesma plataforma, com a utilizacdo de partes estruturais iguais que o cliente n&o vé,
por exemplo, a caixa de direcdo, o assoalho, a suspenséo, o tanque, o motor e a
armacdo dos bancos. Ja a diferenciacdo dos modelos esta na carroceria,
motoriza¢do, equipamentos opcionais ou retoques interiores. Desta forma, a nova
forma produtiva do setor automotivo apoia-se na produgéo de carros mundiais, na
utilizacao de tecnologias globais, com producgao regional voltada a mercados locais,
porém desenvolvida com base em referéncias internacionais.

O sistema de informagdo — monitoramento e controle — da fabrica atende
aos requisitos industriais da montadora. Sao utilizados controladores logicos
programéveis (CLP's) no processo produtivo executando tarefas de comando,
medicdo ou regulacdo, o sistema também oferece funcdes completas para a
producdo, manutencdo e gerenciamento da fabrica. De forma geral, o sistema
compreende atividades como: (PORSSE, 1998)

a) supervisdo de maquinas e instalacoes;

b) alteracdo dos parametros do processo;

c) avaliacdo dos dados de maquinas e do processo;

d) reconhecimento dos pontos fracos;

e) célculo da disponibilidade;

principios, padronizar a operacdo e descrever 0s processos de producdo a empresa pode
dimensionar melhor seus recursos aumentando a eficiéncia do sistema produtivo (CLETO, 2004).

20 Significa que o apoio ao cliente comeca na fase de aconselhamento, sobre a melhor solucéo para o
seu processo, passa pela venda, formacéo e servigo pés-venda (PORSSE, 1998).
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f) visualizagdo do processo.

3.3.1 Unidades do processo de producéao automobilistico

Devido o processo industrial na montadora automobilistica ser um sistema
complexo com producdo de componentes e montagens relacionadas entre si. Faz-se
necessario dividir a fabrica em outras fabricas (unidades). Portanto, para
desenvolver a criacdo de valores da estamparia até a montagem final, ha solucdes
individuais interligadas com as demais unidades relacionadas com o TIA. Com a
padronizacdo em hardware e software e continuidade na engenharia criam sinergias
sobre todas as unidades para melhorar a questao de custos.

O processo de produgdo automobilistico da montadora pesquisada ocorre na
unidade: (Figura 2)

a) estamparia;

b) armacéo;

C) pintura;

d) montagem final.

Figura 2 — Layout do processo de producao automobilistico

FONTE: MONTADORA AUTOMOBILISTICA PESQUISADA, 2008.
NOTA: (1) estamparia; (2) armacdo; (3) pintura; (4) motor e cambios; (5) montagem final;, (6)
fornecedores; (7) comunicagéo; (8) servigos; (9) logistica e (10) alimentacgédo elétrica.

Em relacdo ao tempo médio de producdo de um veiculo na montadora
automobilistica pesquisada é necessario aproximadamente 35 horas. Em cada

unidade fabril tem-se o tempo médio de:
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1) 25 horas — estamparia e armagao;

2) 10 horas — pintura;

3) 10 horas — montagem final.

3.3.1.1 Etapa do processo de producao automobilistico — unidade estamparia

Local onde o metal toma forma, utilizando linhas de prensagem, prensas de

carrocerias e sistemas de transporte (Figura 3).

Figura 3 — Layout da unidade de estamparia

FONTE: MONTADORA AUTOMOBILISTICA PESQUISADA, 2008.
NOTA: (1) esteira; (2) linha de prensas.

- Esteira

Para garantir a eficiéncia no corte de manufatura de chapas de aco utiliza-se
a automacao da area de estamparia (Figura 4). Através de consistente padronizacéo
e modularizacéo através do conceito TIA. Desta forma, a otimizacdo de cada passo
do processo contribui para que um melhor resultado integrado seja alcancado. O
consumo de matéria-prima diminui através de um corte mais eficaz (corte preciso),
redundando em beneficios de reduc¢do do importante custo do componente ago por
unidade de veiculo produzida, por conseguinte, gerando um nivel de residuos

industrial minimo.
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Figura 4 — Layout da esteira

FONTE: MONTADORA AUTOMOBILISTICA PESQUISADA, 2008.

- Linha de prensas

A linha de prensas é automatica (1 unidade), o fluxo integrado de
manufatura criado nessa linha (Figura 5) aproveita o méaximo de performance
individual de cada equipamento, que passa a contribuir para uma melhor
produtividade final do conjunto.

Figura 5 — Layout da linha de prensas

FONTE: MONTADORA AUTOMOBILISTICA PESQUISADA, 2008.

3.3.1.2 Etapa do processo de producao automobilistico — unidade armacéo

Na unidade de montagem de carrocaria deve haver méaxima disponibilidade
de maquina, pois é prioridade no processo de armacao visto que as linhas trabalham
20 horas ou mais por dia com quase nenhum estoque intermediario. Cada minuto de
maquina parada tem consequéncias sempre dispendiosas.
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A coordenacéo, otimizagao e controle de todos os processos dessa unidade
(Figura 6) sdo comandados pelo sistema manufacturing execution systems (sistemas
de execucdo de manufatura - MES) que tem integracdo com o sistema corporativo
da montadora.

Na unidade de armag&o contempla aproximadamente 300 robds: robds de
solda ponto (MIG e MAG) e solda laser, rob6s de aplicacdo de cola, robds de

movimentacéao, robds de corte plasma e robds de grafagem.

FONTE: MONTADORA AUTOMOBILISTICA PESQUISADA, 2008.

- Montagem bruta

A unidade de armacéao de carrocerias requer alta disponibilidade de todos os
seus componentes, rapida reposicdo de modulos, além de simplificacdo dos
sistemas de operacao e diagnostico.

Nesta montagem bruta (Figura 7) a TIA utiliza os conceitos de automacéo
baseados em controladores logicos programaveis (CLP's) econdmicos e confiaveis,
e ainda sob um pacote Unico de software de integracdo, desde a configuragcédo e

visualizacdo de processos até a comunicacao.
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Figura 7 — Layout da montagem bruta de carrocaria

FONTE: MONTADORA AUTOMOBILISTICA PESQUISADA, 2008.

3.3.1.3 Etapa do processo de producdo automobilistico — unidade pintura

A unidade de pintura da montadora foi idealizada para eliminar todos os
defeitos na pintura. Desta forma, foi integrado sob uma mesma rede e de maneira
flexivel do inicio ao final do processo, parametros de aplicacdo, engenharia de
processo, bem como sistemas de transporte. Essa uniformizagdo de standards por
todo o processo proporcionou redugdo de consumo de cabos, minimizacdo de
paradas de producao e ainda melhorou a performance de qualidade final da pintura.

O processo de pintura ocorre em 3 (trés) etapas: pré-tratamento, secagem e
pintura (Figura 8).

Na unidade de pintura contemplam aproximadamente 10 robds: robds de
aplicacao de policloreto de vinila (PVC) e antirruido, além de sistemas de computer

numeric control (controle numérico computadorizado — CNC) para aplicagéo de tinta.
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Figura 8 — Layout da unidade pintura

FONTE: MONTADORA AUTOMOBILISTICA PESQUISADA, 2008.
NOTA: (1) pré-tratamento; (2) secagem; (3) pintura.

- Pré-tratamento
O pré-tratamento (Figura 9) visa a protecdo completa no veiculo contra
corrosao. A regularidade absoluta dos sistemas de cobertura de base (priming) dos
banhos eletroliticos determina a qualidade da protecdo contra a corrosédo, e desta
forma o sucesso e custo eficacia de todo o sistema de manufatura da montadora.
Com o sistema de controle integrado ha precisdo e performance otimizada
na aplicagédo de priming de alta qualidade, reduzindo custos de erros e sendo capaz

de melhorar produtividade por toda a instalagcéo da pintura.

Figura 9 — Layout do pré-tratamento da pintura

FONTE: MONTADORA AUTOMOBILISTICA PESQUISADA, 2008.

- Secagem
Para promover a rapida e flexivel secagem dos veiculos a montadora

instalou modernos e continuos sistemas de secagem (Figura 10) que garantem
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temperaturas e niveis 6timos de secagem de primer durante todo o tempo, para um
perfeito pré e pds processamento do trabalho de pintura.

O TIA é capaz de implantar ndo apenas altos padrées de secagem de forma
consistente, mas também permitem minimas distancias entre as carrocerias dos
veiculos, oferecendo excelente flexibilidade, por exemplo, quando se precisa
priorizar certos grupos ou retirar outros de processo em tempos curtos. Como
resultado, a unidade de secagem se beneficia de maior disponibilidade, além de

potencializar a busca de melhores padrdes de performance no restante do processo.

Figura 10 — Layout da secagem na pintura

FONTE: MONTADORA AUTOMOBILISTICA PESQUISADA, 2008.

- Pintura

A montadora acredita que alta qualidade de cores nos veiculos atrai
consumidores, pois esses procuram expressar sua individualidade através das cores
de seus carros. Enquanto prata e preto continuam bem populares, o espectro de
cores de veiculos esta sempre em expansdo. Desta forma, os sistemas de pintura a
base de agua (Figura 11) requerem elevada qualidade no decorrer do processo
fabril.

Assim, a montadora na busca de exceléncia na area de pintura automotiva,
buscou sistema que proporcione flexibilidade maxima com tolerancias minimas a
defeitos. Isso também foi possivel com processos otimizados e com logistica

adequada de materiais para aplicacdo (eletrostatica ou ar comprimido).
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Figura 11 — Layout do sistema de pintura automotiva

FONTE: MONTADORA AUTOMOBILISTICA PESQUISADA, 2008.

3.3.1.4 Etapa do processo de producdo automobilistico — unidade montagem final

Para a perfeita coordenagao dos aspectos da linha de montagem (Figura 12)
- cronometragem, qualidade e quantidade, os sistemas de transporte da linha tém
que entregar materiais confiavelmente, e todas as partes e grupos funcionais tém
que operar livres de falhas a todo instante.

A estrutura da cadeia de processo distribuida torna as linhas de montagem
mais flexiveis e os painéis de controle menores. As unidades inteligentes operam
autonomamente, permitindo que as mesmas permanecam disponiveis mesmo
quando falhas acontecem em outro lugar, desse modo, a sua operacgao inteira se
beneficia de maior velocidade e tempos de reag&do mais curtos.

Na unidade de montagem final tem-se transelevadores e esteiras para
movimentacao dos veiculos em producéao, parafusadeiras automaticas, 3 robds para

fixacdo de parabrisa e CNC's para juncao da unidade motriz com a carroceria.
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Figura 12 — Layout da unidade de montagem final

et I 1 1 T

FONTE: MONTADORA AUTOMOBILISTICA PESQUISADA, 2008.
NOTA: (1) montagem; (2) sistemas de testes nos veiculos.

- Montagem

Para a montadora, a montagem de chassis (Figura 13) faz parte do setor
mais complexo na fabrica automotiva, pois o suporte da peca (chassi) a trabalhar, é
realizado até 60 tipos de unides roscadas com tolerdncias minimas, e a técnica de
aparafusamento com a sua elevada importancia para a seguranca do automével e
responsabilidade pelo produto.

Portanto, as funcdes com este tipo de requisitos tdo rigorosos impostos a
gualidade aliam planejamento do processo e de tecnologia, desde a pré-montagem,
técnica de aparafusamento, estacfes de montagem e desmontagem, bem como a
combinacdo dos componentes dos equipamentos através de controles,

computadores e estruturas de rede.

Figura 13 — Layout das estacdes de montagem

FONTE: MONTADORA AUTOMOBILISTICA PESQUISADA, 2008.
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- Sistemas de testes nos veiculos

Para a montadora, os rendimentos maximos do processo fabril e de seus
fornecedores néo é apenas o resultado de intensa pesquisa e desenvolvimento, mas
também resultado da alta exigéncia de qualidade na fabricacdo. Os equipamentos
de teste adquiridos pela montadora, utilizam tecnologia que cumprem as exigéncias
de qualidade mundial em relacdo a seguranca do veiculo e de seus passageiros.

Nesta area de montagem final da montadora, deve ser feito os testes da
parte elétrica e eletrbnica do veiculo, além da suspensdo que € alinhada e
verificada, os fardis sdo ajustados e verificados, além da realizacdo de testes de
simulagéo de rodagem e testes de vedacao do veiculo.

Na area de teste (Figura 14), os diversos modulos eletronicos (ABS, air bag,
gerenciamento do motor, entre outros) nao séo so feito o diagnostico mas também a
programacao desses componentes, além de efetuar a verificacdo do perfeito
funcionamento dos respectivos sensores e atuadores. Por exemplo, fica verificado
gque o modulo eletrénico que controla o ABS esta devidamente conectado aos
devidos sensores e atuadores e que a seguranga proporcionada por este sistema
esta garantida para o cliente final. O teste pode ser personalizado para cada tipo de
veiculo, sendo executado interativamente pelo operador, possibilitando assim
ganhar economia e disponibilizar a verificagdo da correta execu¢do da montagem.
Ressalta-se também, que todos os resultados dos testes séo registrados para fins de
rastreabilidade.

Ainda na area de teste, ha instalacdes para o alinhamento e verificagdo dos
fardis principais, de neblina e da suspenséo. Além de instalagées de bancos de rolos
para o teste de rodagem do veiculo, bem como, a realizacdo de testes de vedacao
através de instalacdes nas quais sédo simuladas as condi¢cdes de chuva, com agua
especialmente tratada.

Como equipamentos para a efetivacao dos testes pode-se citar:

a) bancadas de teste para motores;

b) bancadas de teste para cambios;

c) electronic check out system (ECOS);

d) bancada de simulacéo de pistas;

e) bancadas de ajuste de geometria;

f) bancadas de teste de rolos combinadas;
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Figura 14 — Layout da area de sistemas de testes nos veiculos

FONTE: MONTADORA AUTOMOBILISTICA PESQUISADA, 2008.

Com base nas informagfes supracitadas em relacdo ao processo fabril da
montadora automobilistica pesquisada, com destaque para 0 processo de
automacdo e robdtica, pode-se dizer que a automacdo nao se refere
necessariamente a rob6s e dispositivos manuais (com automac¢ao pneumatica), mas
consiste também em sistemas inteligentes de supervisdo de produgédo, controle de
qualidade, entre outros.

O percentual de automatizacdo deve ser baseado em um objetivo. Se for
considerado automatizagdo completa, pode-se indicar que a montadora
automobilistica pesquisada localizada na Regido Metropolitana de Curitiba (RMC)
contempla 40% de automatizacdo. Cada unidade produtiva contempla:

a) estamparia — 90% de automatizacao;

b) armacéo e pintura — 50% de automatizacao;

c) montagem final — 2% de automatizacao.

Vale salientar que, ainda € necessario em torno de 1000 funcionarios por
turno para a fabricacdo dos veiculos. Se a unidade fosse automética, o0 nimero de
funcionarios reduziria significativamente.

No entanto, pensando em produ¢édo automatica na area automobilistica, uma
outra industria do setor ja fez uma experiéncia de automatizacdo completa e o
resultado ndo foi positivo, pois o0 processo fica muito engessado e o custo de
pequenas alteracdes € alto. A priori, a montadora automobilistica em estudo ressalta
gue deve haver um equilibrio entre automatizacao e flexibilidade reconhecendo que

esta medida é muito dificil de obter.
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da montadora

automobilistica pesquisada, segue no Quadro 3 um resumo das tecnologias

industriais inseridas no processo produtivo em estudo:

Quadro 3 — Tecnologias industriais inseridas no pro

cesso

montadora automobilistica pesquisada, 1998 a 2005

produtivo da

Unidade 1998 - 2000 2002 - 2003 2004 - 2005
1. dispositivos manuais, com
automacdo pneumética das linhas
Estamparia de prensagem, prensas de - -
carrocerias e  sistemas de
transporte
1. robGs de movimentacdo . rob0s de corte | 1. rob6s de solda
2. sistemas de gerenciamento plasma laser
informatizado e integrado com o | 2. robds de | 2. robds
sistema corporativo mundial da grafagem aplicacao
Armac&o moqtadora . rob.ﬁs ) de coIaA
3. rob6s de solda ponto (MIG e aplicacdo de | 3. robods para
MAG) cola fixacao
4. automacéo baseada em parabrisa
controladores l6gicos
programaveis (CLP's)
1. sistemas de cobertura de base | 1. sistemas de | 1. sistema
(priming) dos banhos eletroliticos secagem de pintura
2. rob6s de aplicagdo de PVC e primer automotiva
Pintura antirruido base de agua,
3. sistemas CNC para aplicacao de para aplicagéo
tinta eletrostatica ou
ar comprimido
1. sistema de transporte de materiais | 1. CNC's para
da linha jungao da
2. parafusadeiras automaticas unidade motriz
3. transelevadores e esteiras para com a
movimentacdo dos veiculos em carroceria
Montagem producéo . electronic
final 4. bancadas de teste para motores check out i
5. bancadas de teste para cambios system
6. bancadas de simulacao de pistas (ECOS)
7. bancadas de ajuste de geometria
8. bancadas de teste de rolos
combinadas

FONTE: MONTADORA AUTOMOBILISTICA PESQUISADA, 2008.

A motivacdo em relacdo as tecnologias industriais inseridas desde a

inauguracdo da montadora automobilistica pesquisada deu-se principalmente pela

necessidade da fabrica incorporar modelo de veiculos fabricados em outras
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unidades do mundo ou por lancamento de novos projetos de veiculos para o
mercado brasileiro e/ou para o mercado internacional.

A relacdo dessas tecnologias industriais com as novas exigéncias de
qualificacéo dos trabalhadores de chéo de fabrica da montadora serdo analisadas e

expostas no capitulo 4 (p. 88).
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4 DISCUSSAO SOBRE O AVANCO TECNOLOGICO NA MONTADORA
AUTOMOBILISTICA PESQUISADA E SUAS RELACOES COM A QU ALIFICAGAO
DO TRABALHADOR

Neste capitulo, com base na aplicagdo do instrumento de coleta de dados —
questionério, Apéndice 1 (p. 115) e Apéndice 2 (p. 119), junto ao gestor de producao
e a gestora da unidade de gestdo de pessoas, respectivamente, e aplicacdo do
instrumento de coleta de dados — entrevista (Apéndice 3, p. 122), junto aos
trabalhadores de produgédo, s&o discutidas as respostas fornecidas pelos
respondentes da industria automobilistica pesquisada.

Vale relembrar que o processo de producdo automobilistico da montadora
pesquisada ocorre em 4 (quatro) unidades: estamparia; armacdo; pintura; e,
montagem final, conforme explicitado no capitulo 3.3.1 (p. 75), 0 que proporciona
uma segmentacao da fabrica em minifabricas, transferindo atividades de qualidade e
manutencdo para a producdo e maior descentralizacao da forca de trabalho o que
enfraquece ainda mais a autonomia dessa classe conforme ja explicitado no Quadro
2 (p. 68). As unidades com maior niumero de funcionérios sdo a montagem (37%) e a
armacao (32%), ja a unidade de estamparia é a que menos utiliza for¢a de trabalho,
com 1% do total de empregados, isto se deve ao fato da estamparia contemplar 90%
de seu processo automatizado, conforme explicitado no capitulo 3.3.1.1 (p. 76) no
processo produtivo. A pintura e a montagem sdo as unidades com maior espaco
fisico, aproximadamente 25% e 23%, respectivamente.

Os postos de trabalho existentes na unidade produtiva s&o 0os mesmos
desde a inauguracdo da montadora. No entanto, tiveram ajustes ao longo do tempo
em relacéo as exigéncias de competéncias, habilidades e comportamento, devido a
incorporacdo das novas tecnologias industriais. Ao contrario do que afirma Gounet
(1999), Harvey (1994) e Gitahy (1992), percebe-se que nesta montadora apls a
insercdo das tecnologias industriais € que ocorreram a adaptacdo da forca de
trabalho a nova realidade de trabalho, pautando dessa forma aos trabalhadores a
incumbéncia de responderem prontamente as mudancas necessarias, 0 que
possibilita a perda de autoestima, do crescente stress, da falta de competéncia para
liderar e enfrentar a vida e o trabalho.

Sobre o volume de pessoal ocupado na montadora automobilistica

pesquisada, tem-se que 70% corresponde a area operacional e o restante na area
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administrativa. A Tabela 3 mostra a caracterizacdo das ocupac¢des na montadora de
acordo com as categorias ocupacionais definidas pela Secretaria de Educacgéo
Profissional e Tecnologica do Ministério da Educacéo (BRASIL, 2009).

Conforme a Tabela 3 o maior contingente ocupacional na montadora
automobilistica pesquisada esta na funcdo operacional semiqualificado (17%) e
operacional qualificado (25%), o que valida nessa montadora a aprendizagem no
esquema on the job. Portanto, apesar da montadora utilizar modernos equipamentos
industriais, todas as suas unidades produtivas demandam forca de trabalho, ou seja,

nao ha nenhum processo totalmente automatizado.

Tabela 3 — Categorias ocupacionais no processo prod utivo da montadora

automobilistica pesquisada

Ocupacao Salario Médio (R$) Idade Média (anos)
Operacional semiqualificado 1.280,09 28
Operacional qualificado 1.606,54 29
Técnico (producao) 1.890,00 29
Superior (producéo) 3.104,00 29
Geréncia (producéo) 5.900,00 41

FONTE: MONTADORA AUTOMOBILISTICA PESQUISADA, 2009.

Com base na tabela supracitada, segue descricdo referente as tipologias e
estratificacdo das ocupacdes profissionais e suas competéncias exigiveis na
montadora automobilistica pesquisada: (BRASIL, 2009)

a) operacional semiqualificado - ocupacao na qual o funcionario aprendeu a
desempenhar as tarefas operacionais rotineiras e previsiveis na propria
empresa (conhecimento tacito), por meio de procedimentos simples.
Requer alguma iniciativa e conhecimentos técnicos rudimentares. No
caso do setor automotivo estdo enquadrados nessa categoria:
trabalhadores bracais nao classificados sob outras epigrafes (CBO
991)?%: trabalhadores que ndo podem ser classificados segundo a
ocupacdo CBO 999) e trabalhadores da movimentacao e manipulacao de

2 Classificacdo brasileira de ocupacbes (CBO) sob responsabilidade do Ministério do Trabalho e
Emprego (MTE). Elaborada em 1977, resultado do convénio firmado entre o Brasil e a Organizacdo
das Nacdes Unidas (ONU), por intermédio da Organizagdo Internacional do Trabalho (OIT), tendo
como base a Classificacdo Internacional Uniforme de Ocupacfes (CIUO) de 1968. Base legal nas
Portarias n. 3.654, de 24.11.1977 e n. 1.334, de 21.12.1994.
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d)
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mercadorias e materiais e trabalhadores assemelhados néo classificados
sob outras epigrafes (CBO 979);

operacional qualificado - ocupacdo que exige do funcionario um
treinamento especial prévio para a realizacdo das tarefas operacionais.
Estas atividades sdo variadas e exigem aplicacdo de conhecimentos
profissionais ao nivel de ensino fundamental. Quanto ao treinamento,
este é formal e pode ser realizado dentro e/ou fora da montadora. Requer
responsabilidade, iniciativa e autonomia, se necessario. Estao
enquadrados nessa nomenclatura, por exemplo: operadores de
maquinas-ferramentas (producdo em série) - CBO 835; ajustadores
mecanicos, montadores e mecanicos de maquinas, veiculos e
instrumentos de precisdo ndo classificados sob outras epigrafes (CBO
849); montadores de maquinas (CBO 841); soldadores e oxicortadores
(CBO 872); pintores nao classificados sob outras epigrafes (CBO 939);
mecanicos de manutencdo de veiculos automotores (CBO 843);
trabalhadores da usinagem de metais nao classificados sob outras
epigrafes (CBO 839); trabalhadores metallrgicos e siderlrgicos nao-
classificados sob outras epigrafes (CBO 729); preparadores de
maquinas-ferramentas (producdo em série) - CBO 834; torneiros,
fresadores, retificadores e trabalhadores assemelhados (CBO 833); e
mestres, contramestres, supervisores de empresas manufatureiras e de
construcéo civil e trabalhadores (CBO 701);

técnico (producéo) - ocupacgéo que exige do funcionério a realizagdo de
atividades operacionais de nivel técnico. Estas atividades incluem: a
programacao e a manutencdo de maquinas e equipamentos, o controle
na produc¢do do produto conforme a especificidade técnica, e a realizacdo
de tarefas de carater técnico relacionadas com projetos, desenhos,
construcéo, instalacbes e seus reparos e manutencéo, sob a supervisdo
da direcdo de nivel superior. Em geral estdo enquadrados nessa
ocupacdo técnicos em: mecanica, eletricidade, quimica e desenho
técnico;

superior (producéo) - ocupacao que exige do funcionario a realizacédo de
atividades operacionais de nivel superior. Estas atividades incluem:

pesquisa, elaboracdo de projetos, planejamento e controle do processo
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produtivo e/ou dos servicos de manutencdo. Geralmente enquadram-se
nessa fungdo engenheiros: mecanicos, elétricos, metallrgicos e
guimicos;

e) geréncia (producéo) - ocupacdo que demanda a realizacédo de atividades
de gestdo na area operacional. Estas atividades incluem: superviséo,
coordenacado e programacao das atividades produtivas, determinagéo de
meétodos e procedimentos de producdo e definicho de maquinas,

materiais e equipes de trabalho.

A idade média da forca de trabalho operacional da area de producgéo é de 29
anos, o que significa que a montadora pesquisada acredita que trabalhadores com
idade mais elevada apresentam maiores dificuldades para aprender e para adaptar-
Se aos novos processos de producao.

Sobre as exigéncias das competéncias/conhecimentos dos trabalhadores
gue permanecem na montadora automobilistica pesquisada, podem-se elencar que
além de diplomas e experiéncias, é necessario comportamento social adequado ao
trabalho em equipe. Para a montadora pesquisada entende-se estes
comportamentos como, atitudes de flexibilidade, criatividade, capacidade de
estabelecer fluxos de informagdes entre seus pares e gerenciar recursos nas
equipes, ou como afirma Leite (1994a), se transformem em trabalhadores
multifuncionais. Também pode ser incluida a polivaléncia, exigindo maior formacao
(técnica e especifica) por parte dos funciondrios em virtude da automacgdo da
producéo e a configuracdo de grupos de trabalho para a geracéo de ideias e solucao
de problemas de qualidade. No entanto, tudo isto fica subjugado aos interesses da
montadora, 0 que aumenta a precarizacdo das condicdes de empregabilidade dos
individuos e o sentido de qualificacdo no ambito do trabalho.

Em relagédo a instrucdo dos trabalhadores do processo produtivo, desde a
inauguracdo da montadora, a escolarizacdo minima exigida € o ensino médio
completo (antigo segundo grau), no entanto, esse discurso se da pelo fato das
outras empresas na regido efetuarem essa exigéncia, pois observa-se na pratica que
poderia ser contratado trabalhadores que tenha somente o ensino fundamental para
exercerem as atividades dessa empresa, afinal para essa montadora a
escolarizacdo é somente uma mera exigéncia do mundo do trabalho. Atualmente,

tem-se como diferencial também se o trabalhador tem experiéncia no ramo
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automobilistico ou efetuou algum curso técnico de produgdo industrial
automobilistico. Vale ressaltar que, em 1998 foi criado um centro de formacédo de
trabalhadores para a industria automobilistica em Curitiba, instalado no SENAI em
parceria com 0 governo e as montadoras da regido. Isto porque o Estado ndo tinha
experiéncia nesse segmento industrial, o que proporcionou uma imigracdo de
trabalhadores do Estado de Sdo Paulo; no entanto, com uma certa elevacéo da faixa
etaria, 0 que nao interessava as montadoras, como também dificultou o processo de
adaptacdo as tecnologias industriais. Atualmente, ndo ha mais este centro de
formacao, pois a oferta de pessoas que buscaram a formacao especifica para este
setor elevou-se e as montadoras decidiram ndo mais investir em treinamento externo
em grande escala.

A funcéo/atividade do trabalhador de producdo dessa montadora ocorre
primeiramente com a divisdo de grupos de trabalho (células) por unidade produtiva.
Os trabalhadores séo alocados entre postos variados de forma continua. No entanto,
a decisao referente a rotatividade dos trabalhadores no processo produtivo é tomada
pelo lider de cada grupo. E a aprendizagem de novas tarefas € feita, na maioria das
vezes, no esquema on the job (dentro das tarefas pratica de um trabalhador, sem
retird-lo para a sala de aula), o que proporciona a um enriquecimento de
cargos/funcbes e menos tempo parado do processo produtivo para a montadora
pesquisada.

Esse trabalho em equipe exige dos individuos um maior nivel de
flexibilizacdo de suas aptiddes que sera identificado em fungdo do numero de
capacidades em relacdo ao referencial coletivo, pois, na medida em que o
trabahador aprende a desempenhar um namero cada vez maior de atividades ele vai
se tornando mais polivalente, para Gounet (1999) o trabalho em equipe é reflexo da
acumulacao flexivel. Esse maior nivel do trabalhador executar diferentes tarefas e de
operar varios tipos de maquinas e equipamentos sdo necessario para ele ocupar o
emprego "coletivo" dentro dessa montadora. Além da capacidade de executar essas
tarefas (conhecimento técnico), € necessario conhecimento social ou tacito ou
informal o qual € amplamente solicitado para a implantacdo de novas tecnologias,
pois dessa forma facilitara para o trabalhador se comunicar entre seus pares e mais
propicio para mudancas quando a situacao assim o exigir.

A montadora automobilistica pesquisada semanalmente efetua o

planejamento de producdo, determinando metas diarias para todas as unidades.
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Todas as tarefas da linha de montagem s&o controladas com a utlizacdo de
crondbmetros instalados em pontos estratégicos da fabrica, de acordo com cada
célula de trabalho. No momento que o veiculo que esta em processo de montagem
chega a cada célula de trabalho o cronédmetro é disparado com o timer decrescente.
Caso a célula néo libere esse veiculo até a finalizacdo do tempo previsto no timer,
disparado uma sirene alertando toda a unidade que a célula esta atrasada, bem
como, o0 gestor de producédo daquela unidade se dirige até o local para agilizar a
liberacdo do veiculo. Além do aviso sonoro, todos os demais veiculos que estdo
sendo deslocados entre as células do processo de montagem param, ou seja, toda a
unidade para até que a célula finalize as suas atividades naquele veiculo, desta
forma, pode-se visualizar claramente a imposicdo do controle do tempo em
consonancia com as forcas produtivas capitalistas.

Apesar da montadora automobilistica pesquisada ter novas exigéncias em
relacdo a empregabilidade do trabalhador de ché&o de fabrica, 0 mesmo continua
com a sua funcdo limitada a tarefas corriqgueiras e repetitivas. Desta forma, a
discusséo sobre as competéncias centradas para a elevacdo da qualificacdo que a
organizacdo tanto declara, percebe-se que a mesma ndo a promove, 0 que
empobrece a capacidade do trabalhador como for¢ca produtiva individual. Talvez isto
ocorra ainda pela imposicéo elevada de prazos, padrbes de qualidade e formas de
efetivacdo das tarefas, que tolhe a capacidade individual e que apesar das
mudanc¢as no ambiente organizacional e novas tecnologias ha a manutencdo do
padrao repetitivo ainda que associado a tecnologia.

Percebe-se que a utilizacdo do cronémetro e o trabalho em equipe também
refletem uma nova forma estratégica de controle pelo capital sobre a forca de
trabalho, por ocorrer através da pressdo imposta pelos préprios trabalhadores
organizados em grupos para alcancarem as metas de producéo fixadas pelo capital.
Essa socializacdo proporcionada pelos trabalhos em grupos s6 € sustentavel
enquanto os resultados compensarem financeiramente o capital. Ressalta-se que,
neste caso, a apropriacdo do saber instituido pela montadora € através das
competéncias que também proporcionam ganhos de qualidade e de produtividade,
requisitos indispensaveis num sistema enxuto e que devem ser seguidos pelos
trabalhadores, o que limita a subjetividade da forca de trabalho.

Em relacdo a ociosidade de mao de obra entre as elaboracbes das

atividades do processo produtivo, o tempo médio de intervalo entre as atividades &
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de 1 (um) minuto. Dependendo da atividade ndo ha ociosidade. As atividades que
tem ociosidade de tempo sdo as que dependem do transelevador que desloca o
veiculo em processo até a ceélula de montagem. Para Porsse (1998) com a
automatizacdo da linha de producdo e montagem aumenta significativamente o
controle e reducdo do tempo de producdo. Ressalta-se também que com a
automatizagao industrial ocorreu a eliminagédo de postos de trabalho de natureza
estrutural.

Desde a sua inauguracdo a montadora automobilistica pesquisada sempre
utilizou tecnologias industriais (automagdo e robdtica) no processo produtivo. Na
época foi considerada uma das melhores industrias do setor automobilistico mundial
em relacdo ao emprego de tecnologias industriais. No entanto, desde a inauguracéo
a montadora ja teve que efetuar adaptacées/mudancas na organizacdo como um
todo, devido ao contexto macroecondmico mundial e a realidade brasileira (Quadro
4).



Quadro 4 — Resumo das principais mudangas na montad

pesquisada, 1999 a 2005
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ora automobilistica

Periodo Principais Contexto Contexto Estratégias adotadas
mudancas externo interno
exportar para o dos servigos de | Ullizagdo  dos . recursos
b P ) VI oferecidos pelo regime aduaneiro
mercado norte- Desvalorizacio informatica drawback
americano cambial &
Dificuldades Plano de acéo
1999 - 2000 encontrada~s entre Plano Real de financas Melho_rar a comunicacdo 1999-
a producdo e a|. .. 2000 interdepartamental
- instavel ~
logistica Gestéo
. . . orientada para | Utilizacdo de estratégia de fonte
Crise argentina .
Piora na curva de g resultados de suprimentos adotando o
nacionalizacdo dos letely  knock-d
veiculos produzidos - . completely knock-down (CKD)
Férias coletivas | como consolidador e distribuidor
Demora no Aceleracdo do processo de
desenvolvimento nacionalizacdo de pecas e
de fornecedores c . componentes e desenvolvimento
locais omprom|s§o .| de fornecedores nacionais
Atividades em t a '”g'r
portuérias metas lizaca € Prestacdo de servigos no terminal
agregadas ao nacionalizacao | q Paranagua para outras
grupo da ~ ~ montadoras
Recuperacéo Implantacéo
montadora da economia | metodologia
Necessidade de .y 9 Criac@o da estrutura do produto,
brasileira BPS ~
reestruturar a bem como a reestruturagdo do
2000 - 2001 o : -
logistica . controle de inventario
Desisténcia de Agravamentq Renegociacdo Construgdo de um armazém
. da crise | de contratos ; ~ .
alugar armazém | .o otina interno e reducdo da é&rea do
terceirizado 9 Gestio terminal de contéineres
Icﬁgtlflc?tagao gg orientada para | Implantacdo do centro de
o resultados consolidagdo em Séo Paulo
consolidacdo
Falta de area para Férias coletivas | Implantacdo de sequenciamentos
abastecimento de ; .
. nas areas produtivas e
pecas nas linhas de ~ —
~ construcdo do armazém interno
producdo
N&o utilizacdo de Elevagdo (ile Aumentar a
. custos de méo o o N
estrutura planejada produtividade Aquisicdo de robds para as
~ de obra no i
2002 — 2003 | para producdo de unidades da montadora
. mercado . .
veiculos em outras | . X Diversificar
- internacional ~ .
fabricas da modelos de | Instalacdo de novos sistemas de
montadora veiculos automacao nas unidades de
Melhora da ~
- infraestrutura . produgéo
Falta de logistica o Necessidade de
logistica do -
de escoamento de Parana reestruturar Melhorar a logistica para a
2004 - 2005 | veiculos em outras células de | exportacdo utilizando o porto de
fabricas da trabalho do | Paranagua
Plano real .
montadora . setor produtivo
estavel

FONTE: MONTADORA AUTOMOBILISTICA PESQUISADA, 2009.
NOTA: Elaborado de acordo com os dados fornecidos no instrumento de coleta de dados -
questionario.
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Conforme descrito no final do capitulo 3.3.1 (p. 85), essa montadora
emprega aproximadamente 40% de automatizagdo no processo produtivo. Os
possiveis motivos para a montadora inserir mais tecnologias industriais sédo a busca
de economia do tempo no processo produtivo, obter maior gerenciamento e controle
do processo industrial, 0 aumento da produtividade com qualidade no acabamento
final do veiculo, a diminuicdo dos custos com méao de obra e a reducgdo de residuos
industriais. No entanto, a montadora ressalta que isto pode tornar o processo
produtivo rigido, o que pode dificultar ajuste, caso seja necessario, pois para
adequar a tecnologia a novos processos demanda um tempo elevado em relacao ao
processo que atualmente € manual. Deve-se ter um equilibrio entre automatizagéo e
flexibilidade. De acordo com o Quadro 2 (p. 68) essas transformacdes na cadeia
automotiva brasileira foram motivadas pela intensificacdo de melhoria na qualidade
apos a abertura do mercado brasileiro e instalacdo de novas plantas industriais na
regido de diversas marcas automobilisticas.

A maioria dos processos e sistemas implantados na montadora sao oriundos
da Europa e outras fabricas da montadora ao redor do mundo. No entanto, apos
dificuldades no inicio da producdo, foi necessario um tempo para efetuar a
adequacao as normas brasileiras e adaptacéo a cultura local.

Atualmente, héa tarefas que somente podem ser realizadas com a utilizacédo
de trabalhadores no processo produtivo dessa montadora, 0 que caracteriza a
associacdo da concepcdo da manufatura com a maquinaria, no entanto, séo
basicamente atividades de conhecimento especifico e o trabalhador ndo tem poder
de definir e dedicir o qué, como, para qué e guando sera realizada, simplesmente
executa as atividades no momento que o veiculo chega em sua célula de trabalho. A
utilizacao dos trabalhadores estédo principalmente ligada as atividades relacionadas
a montagem e colocacao dos componentes e médulos no interior do veiculo, 0 que
seria dificultado se fossem utilizados bragos automatizados e robés, pois o espaco €
pequeno e somente o trabalhador consegue acessar para a insercdo e montagem
do que € necessario.

Em relagdo as competéncias/conhecimentos dos trabalhadores que as
tecnologias industriais ndo substituem ou substituirdo, estas sdo o poder de
autonomia para questionar sobre os problemas de qualidade nos circulos de
qualidade (CQ's), que ocorrem normalmente na unidade de sistemas de testes dos

veiculos.
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Apesar dessa inflexibilidade imposta ao trabalhador de né&o poder definir e
decidir suas atividades laborais, 0 mesmo pode exprimir seus saberes depositando
numa caixa de sugestao ideias para melhorar o processo produtivo da montadora.

Atualmente, a unidade de gestdo de pessoas da montadora automobilistica
pesquisada recruta os trabalhadores do chéo de fabrica exigindo as competéncias
técnicas especificas necessarias de acordo com as informacgfes repassadas pelo
gestor da area de producdo. Caso seja necessario, € realizado um treinamento de
curta duracao para adequar o funcionario as necessidades da organizacao.

Em relacdo a investimentos, a montadora automobilistica pesquisada investe
aproximadamente, 2,8% do faturamento anual, sendo que, 0,35% em qualificagéo
de pessoal e 0,9% em aquisicdo de maquinas e equipamentos. A montadora
automobilistica pesquisada treina anualmente, 79% da forca de trabalho do chéo de
fabrica, que ficam em média 71 horas/ano em treinamento.

Sobre 0s mecanismos para a qualificacédo e treinamento da mao de obra da
area de producéo, tem-se que a montadora automobilistica pesquisada propicia mais
investimentos em cursos profissionalizantes, cursos técnicos e cursos internos
(treinamento on the job). Investimento na escolarizacdo dos funcionarios tem baixa
importancia para a montadora. As diferencas de nivel de escolaridade ndo séo
privilegiadas, o que desmotiva ainda mais os trabalhadores.

Por falta de uma politica de gestdo de pessoas, principalmente voltada para
o treinamento continuado e desenvolvimento de carreira, a montadora
automobilistica pesquisada tem consideravel perda de pessoas nas equipes de
trabalho, o que ocasiona um elevado turnover nessa montadora. O indice médio de
rotatividade (turnover) gira em torno de 5,8% da forca de trabalho de producdo. A
unidade de montagem tem o maior indice de rotatividade da forca de trabalho.
Percebe-se que essa rotatividade ocorre principalmente em relagdo ao cronémetro,
pois ocorre a intensificacdo do trabalho repetitivo e submete o trabalhador a um nivel
de stress elevado, como também, acaba por ser ridicularizado pelos outros
trabalhadores (timer e aviso sonoro).

Além disso, apesar dos trabalhadores foco dessa pesquisa indicarem como
ponto positivo do processo produtivo da montadora pesquisada melhor infraestrutura
em relacdo a ergonomia proporcionando melhores condi¢cdes para a execucao das

atividades laborais, percebe-se que ap6s o término do turno de labor os
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trabalhadores reclamam de dores nos bragos e na coluna, devido a repetitividade
das tarefas.

A politica salarial da montadora esta associada diretamente a intensificacao
de horas trabalhadas, pois ha um banco de horas. Desta forma, evita-se a geracéo
de pagamento de horas extras, o que possibilita uma maior flexibilidade no uso da
forca de trabalho sem elevar as despesas com salarios frente as oscilacdes de
demanda, ja para o trabalhador € uma forma de se manter por mais tempo na
organizacdo. Com essa politica percebe-se de outra forma a evidéncia de utilizacéo
da acumulacéo flexivel na montadora pesquisada.

De forma geral, os trabalhadores perceberam mudancas no processo de
producdo da montadora automobilistica pesquisada no decorrer dos anos,
principalmente, com a inser¢cdo de mais maquinas automatizadas e rob6s em todas
as unidades e o acompanhamento mais acirrado das metas para cada célula de
trabalho. Desta forma, com a utilizagdo de procedimentos e das novas tecnologias
industriais ocorre novamente de forma estratégica o controle pelo capital sobre a
forca de trabalho, principalmente com a utilizacdo de cronébmetro para economia do
tempo.

Para os trabalhadores de ch&o de fabrica essas mudangas promoveram
pontos positivos e negativos em relagdo ao desempenho de suas atividades no
processo produtivo o que enfatiza ainda mais as transformacdes na cadeia
automotiva brasileira apresentada no Quadro 2 (p. 68). Os trabalhadores foco dessa
pesquisa indicaram que 0s pontos positivos do processo produtivo da montadora
automobilistica pesquisada séo:

a) facilidade para deslocar materiais, componentes, médulos até o posto de
trabalho para a montagem do veiculo, devido a utilizacdo dos
transelevadores, bragcos automatizados e a pista de rolagem, contudo,
com essa automatizagdo ocorre um maior controle das atividades
laborais e do tempo de execucdo das atividades, como também a
reducéo estrutural da forca de trabalho;

b) boa climatizacdo do ambiente de trabalho, pois ndo ha geragcdo de
poluentes e odores que podem prejudicar a saude do trabalhador;

c) excelente iluminacao na fabrica tanto no periodo diurno quanto noturno;
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f)
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excelente local de lazer dentro da prépria fabrica. Ha diversas pracinhas
espalhadas ao longo das unidades fabris, com cafeteria, bancos, jornais
e computadores;

o ambiente de trabalho ndo € sujo, afinal quase ndo gera detritos e os
trabalhadores usam luvas para execucao de suas atividades;

bom relacionamento entre seus pares e com as demais células de
trabalho, no entanto, novamente esta contido intrinsecamente a funcéo

do capital e acumulacéao flexivel.

Os trabalhadores foco dessa pesquisa indicaram que 0s pontos negativos do

processo produtivo da montadora automobilistica pesquisada séo:

a)

b)

d)

o cronbmetro instalado em cada célula de trabalho. Os trabalhadores
acreditam que ja sabem o que, como e quando deve ser feito cada
atividade, portanto, ndo € necessario este controle de tempo;

algumas atividades poderiam ter um tempo maior para a sua execucao,
desta forma, o grupo poderia ao fim do processo verificar a qualidade do
servico efetuado. Percebe-se que a forga de trabalho tem interesse de
efetuar outras atividades, no entanto, a montadora pesquisada utiliza a
ideia de Taylor (1970), "quem pensa nao executa e quem executa nao
pensa“;

guebra das ferramentas (tecnologias industriais) de trabalho. Os
trabalhadores indicaram que com a interrupcdo de suas atividades
prejudica o andamento da linha de montagem, bem como o atingimento
das metas estabelecidas pelo grupo. Percebe-se que o0s proprios
trabalhadores buscam a economia de tempo em conjunto com as forcas
produtivas capitalistas;

nao saber exatamente o que sera produzido por algumas maquinas. Isto
ocorre NOS processos que a programacao de manufatura das pecgas que
serdo produzidas sdo transmitidas diretamente da matriz da montadora
instalada em outro pais para a maquina que o trabalhador controla. Neste
caso o trabalhador, tinha anteriormente como uma de suas atividades a
programacdo da maquina, utilizando principalmente o CAD/CAM. Os
trabalhadores informaram que tem saudade desse tempo, provavelmente

pelo fato que, pois para Marx (1982) a forca de trabalho s6 conhece
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aquilo que é objeto de sua atividade, e conhece porque atua
praticamente, portanto com a programac¢ao oriunda da matriz ndo ocorre
a efetiva praxis que ¢é compreendida como atividade material,
transformadora e orientada para a consecucdo de finalidades, ou seja, 0
conhecimento tem que adquirir "corpo” na prépria realidade, sob a forma
de atividade prética, e transforma-la e ndo somente de reproduzir a
realidade como ela se apresenta ao trabalhador e tdo pouco apenas

pensar sobre ela.

Os trabalhadores foco dessa pesquisa informaram que as atividades
executadas no processo produtivo da montadora automobilistica pesquisada sé&o na
grande maioria desconhecida, principalmente pelo fato de estarem atuando num
segmento novo, setor automotivo, 0 que enfatiza mais a retdrica de Marx
supracitada. Entretanto, os trabalhadores da unidade de pintura e de soldagem,
explicitaram que com as novas formas de trabalhar ampliaram o0s seus
conhecimentos e técnicas, apesar das tecnologias industriais efetuarem todas as
atividades e os trabalhadores simplesmente as controlarem.

Em relagcdo as exigéncias de qualificacdo devido as mudangas, 0s
trabalhadores indicaram que a falta de conhecimento de informética para utilizar os
sistemas computacionais das maquinas e equipamentos foi em primeiro momento
assustador, no entanto, € possivel afirmar que essa forca de trabalho ao longo do
tempo detém um novo perfil de expertise, em que a "inclusao digital" € fundamental
para o seu labor e que se espalhou também para o ambiente familiar. O nao
conhecimento da lingua estrangeira, o inglés, também provocou angustia para os
trabalhadores que iriam manipular as novas maquinas, pois as telas das maquinas
vinham configuradas na lingua inglesa. Portanto, além de ter que aprender a
manipular a nova maquina tinha que rapidamente entender as principais palavras da
lingua estrangeira. Também nesse novo processo nNao se precisa de trabalhadores
habilidosos, e sim com capacidade cognitiva adequada para lidar com estas novas
magquinas e equipamentos, pois para Vazquez (1968) o desenvolvimento das
habilidades e competéncias somente podera ocorrer através dos processos sociais e
produtivos. Ndo que o desenvolvimento das competéncias cognitivas superiores nao
sejam de fundamental importancia para o desenvolvimento de competéncias; mas

por si sOs, sao insuficientes.
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Os trabalhadores informaram que a advinda das novas tecnologias
industriais, melhorou de forma geral a maneira de executar as tarefas no que tange a
diminuicdo do esforco fisico, apesar de ter aumentado a frequéncia da tarefa, e de
certa forma, acreditam que podem focar mais nos objetivos propostos pela
organizacédo, pois cada trabalhador € responsavel por sua célula e cada integrante
sabe o que tem que fazer, evitando também desperdicio e retrabalho.

Quando foram indagados se visualizam a realizacédo de suas atividades sem
as novas tecnologias no processo produtivo da montadora automobilistica
pesquisada, os trabalhadores foram unanimes em responder que n&o. Alguns
soldadores e pintores até apontaram que gostariam de efetuar as suas atividades
como um todo de forma manual, no entanto, ressaltam que o acabamento com as
novas tecnologias € muito melhor, o que proporciona economia de tempo e maiores
ganhos de produtividade para todos e corrobora com as transformacdes na cadeia
automotiva apresentada no Quadro 2 (p. 68).

Para os trabalhadores a forma que contribuem para o processo de producéo
da industria automobilistica pesquisada € colaborando com a execucdo de suas
atividades para o atingimento das metas da organizagao, portanto, trata-se da ordem
do trabalho subordinada & ordem do capital. E tendo melhor relacionamento com os
colegas da célula de trabalho (trabalho em equipe) e quando necessario sugerindo
diretamente ao lider do grupo pequenas melhorias e se for o caso, exprimir suas
sugestbes depositando-as na caixa de sugestao localizada nas unidades fabris da
montadora pesquisada.

Em relagéo a treinamento dos trabalhadores de chdo de fabrica, a maioria
respondeu que ja recebeu algum tipo de capacitacdo, principalmente na contratacao,
com cursos de curta duracdo para adequar-se aos processos laborais da montadora.
Como também se algum lider de grupo perceber a necessidade de algum
treinamento como refor¢co no decorrer das atividades, o mesmo pode sugerir para a
unidade de gestédo de pessoas. No entanto, esses treinamentos somente ocorrem se
a montadora pesquisada percebe que tem foco na reducdo do tempo com aumento
da qualidade e produtividade em seu processo produtivo.

Quando indagados se participam de algum curso externo apos a jornada de
trabalho, somente os trabalhadores com idade inferior a 25 anos e na maioria
solteiros informaram que estdo fazendo algum curso, principalmente, de nivel

superior e de lingua estrangeira. Alguns desses cursos custeados de 25% a 50%
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pela montadora automobilistica pesquisada. Percebe-se que os trabalhadores,
buscam alternativas para a sua autonomia através de processos que articulem
trabalho e educacdo, no entanto, para a montadora pesquisada as diferencas de
nivel de escolaridade ndo sao privilegiadas, o que desmotiva ainda mais 0s
trabalhadores, pois o0 que interessa para a montadora € a qualificacdo da forca de
trabalho em relacdo a conhecimentos técnicos especificos para o setor automotivo.

Em 2009, cerca de 20 funcionarios com bolsa de estudos retornaram para a
sala de aula da universidade. Estdo num curso tecnolégico no segmento da industria
automobilistica, entretanto, ndo sao trabalhadores que atuam diretamente no chéo
de fabrica da montadora. Pode-se observar que a montadora pesquisada esta
investindo nesses funcionarios para aumentar ainda mais o controle pelo capital,
pois 0s mesmos estardo assumindo (supervisores) as equipes multifuncionais e
intensificando novas formas de gerenciamento e simplificacdo das atividades dos
trabalhadores a fim de buscar a economia do tempo na producdo dessa montadora
automobilistica.

Por fim, tem-se a combinacao de dois modelos produtivos para a montadora
automobilistica pesquisada: o modelo radial fordista que visa ao volume como
estratégia de lucratividade, tem como compromisso 0 acesso ao consumo em
massa, tendo como politica de produto Unico e padronizado e baixos precos (carro
popular), organizado o processo produtivo de forma integrada, continua, mecanizada
e automatizada, cadenciada e decomposta em operacbes elementares, o que
proporciona a parcelizagdo da forca de trabalho e somente a valorizagdo do
conhecimento técnico especifico. Em relacdo aos honorarios, os salarios sao fixados
segundo o nivel de producéo, elevado e igual em troca de trabalho parcelizado e
repetitivo. Tem-se também nesse modelo a busca de um novo perfil de trabalhador
de chéo de fabrica, que privilegia produzir com alto nivel de qualidade, que atue em
grupos de trabalho e motivado com a nova logica da competicdo interempresarial. A
busca desse novo perfil, por sua vez, aumenta as barreiras de entrada nesse
segmento do mundo do trabalho, que se manifesta com mudancas nos critérios e
formas de selegao e recrutamento, onde se destacam a elevacao dos requisitos de
escolaridade formal, um conjunto de testes para medir atributos tais como, por
exemplo, a capacidade de trabalhar em grupo, iniciativa, criatividade, como ja foi
supracitado anteriormente, e conhecimento técnico especifico para sua atuacdo no

processo produtivo dessa montadora automobilistica.
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E o modelo produtivo radial transnacional que se da pelo fato da montadora

efetuar investimento direto em novos mercados de forma a explorar as vantagens
comparativas em paises em desenvolvimento (SANTOS; CROCCO; LEMOS, 2002;

CHESNAIS, 1996), contemplando as seguintes variaveis:

a)

b)

d)

a montadora possui configuragdo organizacional distinta (firma-
rede/cadeia totalmente integrada), estabelecendo relagcdes de parceria
com seus principais fornecedores (sistemistas), que sdo em numero
menor, mas de atuacdo mundial (global supliers);

os fornecedores sao escolhidos em fungdo de sua presenca global,
tecnologia e capacidade financeira para desenvolver continuamente
melhorias nos processos e produtos;

as oportunidades das empresas locais e/ou regionais de suprir as
necessidades da montadora transnacional sdo pequenas e restritas a
alguns componentes complementares e ndo estratégicos;

a montadora € intensiva em capital e tecnologia, que eleva mais as
barreiras a entrada na esfera da producdo e no desenvolvimento de

tecnologias-chave.
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5 CONCLUSOES E RECOMENDAGCOES FINAIS

A partir do referencial tedrico a respeito do tema abordado e da pesquisa
aplicada na montadora automobilistica ao escopo do problema enunciado, cujos
dados foram coletados, tratados e analisados com o devido rigor metodoldgico da
pesquisa, tem-se neste capitulo as conclusdes do pesquisador, além de sugestbes
para o direcionamento de novos estudos.

Com o arranjo automotivo proporcionado pela advinda da montadora
automobilistica pesquisada para o Estado do Parana e a rede estabelecida com
seus fornecedores das mais diversas camadas, pode-se classificar seu arranjo em
radial transnacional e radial fordista.

Em relacdo ao processo radial transnacional € pelo fato da forma de trabalho
da montadora e sua relacdo com os fornecedores-sistemistas (primeira camada) que
todos sdo de origem estrangeira (multinacional). A montadora estabelece as
diretrizes estratégicas e tecnoldgicas e os sistemistas acompanham e se deslocam
geograficamente conforme as necessidades da montadora, facilitando as parcerias
globais (following sourcing), o que proporciona uma reduzida interacdo de seus
interesses com o desenvolvimento local, pois nem a montadora e nem os sistemistas
tem identidade cultural com a regido. Sendo que, quando necessario, usufruem da
infraestrutura educacional regional em relacdo as instituicbes de ensino, pesquisa e
de servigos técnicos somente para o treinamento focado na formacao técnica de seu
pessoal administrativo e operacional.

Ja4 o processo radial fordista se da pelo relacionamento exploratério da
montadora com os demais fornecedores de matéria-prima e componentes, essas
abastecem os fornecedores estrangeiros. Esses subfornecedores tém rara
participacdo nos projetos estratégicos da montadora. Ndo tém vantagem econdmica
e tecnoldgica, sdo de facil substituicdo, o que as torna menos competitivas em
relacdo as empresas sistemistas. Além disso, nesse processo radial fordista tem-se
claramente a forca de trabalho atuando em atividades corriqueiras, repetitivas e
parcelizadas. Com essa seccdo ocorre a descentralizacdo da forgca produtiva
individual e consequentemente a diminuicdo de autonomia dessa classe
trabalhadora.

Com o advento das tecnologias industriais e o investimento anual que a

montadora automobilistica pesquisada efetua, é perceptivel a ocorréncia de
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eliminacdo da forga de trabalho de natureza estrutural, dessa forma, a reinsercao no
mundo do trabalho de trabalhadores excluidos desse processo produtivo é
dificultado pelo fato que ao longo do tempo enquanto méao de obra da montadora
pesquisada o0 mesmo obteve qualificacdo somente para exercer funcdes especificas
e ndo para a vida, num contexto amplo mais ligado a sua classe.

Apesar das novas tecnologias no processo produtivo e um melhor ambiente
de trabalho, a forca de trabalho sofre e tem problemas de saude devido a falta de
ajustes de ergonomia no decorrer de suas tarefas repetitivas, 0 que pode gerar uma
incapacidade para o labor no decorrer dos anos e até o absenteismo. Vale ressaltar
qgue o funcionario dessa montadora automobilistica automatizada trabalha com
melhor ergonomia, por exemplo, se a linha de montagem nao fosse automatizada,
os funcionarios teriam que carregar, por turno, cerca de 800 blocos de motor, que
pesam, cada um, 40 quilogramas, no entanto, é perceptivel que alguns
trabalhadores reclamam de dores apés o término do turno de trabalho.

O fato do turnover elevado na montadora automobilistica pesquisada se da
pela simplificacdo das tarefas (corriqueiras e repetitivas) a serem executadas pela
forca de trabalho, mas principalmente pelo nivel de stress elevado que o trabalhador
€ submetido com a utilizagdo, por parte da montadora, do crondmetro para o
controle das atividades produtivas para a intensificagdo do trabalho e extracdo da
mais-valia dessa classe trabalhadora, o que proporciona novamente a ordem do
trabalho subordinado a ordem do capital. Outra forma de acumulacéo flexivel nessa
montadora é a utilizacdo do banco de horas, que intensifica as horas trabalhadas e
diminui as despesas com salarios, e o trabalhador acredita que um banco de horas
elevado € seguranca de permanecer na montadora pesquisada.

No entanto, essa forma de exploracdo da forca de trabalho e treinamentos
oferecidos pela montadora automobilistica pesquisada sdo basicamente
instrumentos para facilitar o gerenciamento e controle das atividades com um Unico
objetivo, gerar economia do tempo no processo produtivo e consequentemente
aumento da qualidade e produtividade. O trabalhador identifica que a longo prazo
nao sera mais possivel sua permanéncia na montadora, principalmente pelo fato do
desgaste fisico e emocional imposto pela empresa.

Tanto é verdade que a montadora automobilistica pesquisada seleciona
trabalhadores com idade inferior a 25 anos, pois tem mais facilidade para se

enquadrarem aos ensejos da montadora e tem mais preparo fisico. Em relagdo a
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escolarizagao, vale ressaltar que, a montadora tem em seu discurso que somente
contrata individuos que tenham o ensino médio completo, no entanto, para a
funcao/atividade que esse funcionario ira exercer poderia ser contratado com ensino
fundamental, pois ndo € necessario ter conhecimento técnico amplo sobre o
processo automotivo e sim ter capacidade cognitiva para aprender rapido e na
propria célula de trabalho (on the job), o que diminui as condicbes de
empregabilidade e perda de autoestima dessa forca de trabalho.

Para a montadora automobilistica pesquisada o0 modelo de producéo flexivel
(enxuta) é mais compativel com a forma de trabalho em grupo (equipes) e remete a
maior valorizacdo ao desempenho individual e grupal. A for¢a de trabalho dividida
em células de trabalho exige além dos conhecimentos técnicos especificos e
formacdo adequada, comportamentos e atitudes favoraveis ao ambiente de trabalho
coletivo, 0 que de certa forma, timidamente, evidencia a relevancia da subjetividade
humana no ambiente de trabalho, pois ocorre de certa forma a apropriacdo do saber
pela montadora, e intrinsecamente esta incorporado a funcéo do capital na busca da
economia do tempo pelos proprios trabalhadores com seus pares, bem como facilita
0 gerenciamento e controle dos gestores em consonéancia com as forgas produtivas
capitalistas.

As exigéncias demandadas pela for¢a de trabalho parecem incoerentes com
as novas exigéncias profissionais no que tange a capacidade de ter iniciativa e
criatividade, pois o local de trabalho mantém ainda a prescricdo das atividades
(tarefas) a serem realizadas pelos trabalhadores de chdo de fabrica dessa
montadora automobilistica, o que proporciona, a reducdo do espectro da
qualificacdo quando da promocdo das competéncias aos trabalhadores. Vale
ressaltar que, para essa pesquisa, compreende-se como qualificacdo o0s
conhecimentos técnicos especificos que o trabalhador tem sobre o0s processos
produtivos e as maquinas para atingir metas. J4 em relacdo a polivaléncia, significa
a capacidade que a forca de trabalho tem para desempenhar varias atividades,
proporcionando ampliacdo do grau e escopo de qualificacdo, contudo, tudo fica
subjugado aos interesses da montadora automobilistica pesquisada, o que aumenta
ainda mais a precarizagao do sentido de qualificacdo no ambito do trabalho e
enfraguecimento da autonomia dessa classe.

Para a montadora automobilistica pesquisada, ainda ha falta de qualificacéo

pessoal na regido, principalmente na Regido Metropolitana de Curitiba (RMC). A
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montadora acredita que o governo poderia incentivar os fornecedores e a prépria
montadora para qualificarem seus funcionarios por meio de beneficios fiscais. O fato
dessa necessidade de maior qualificacdo na regido se deve a pouca cultura da
industria automotiva no Estado do Parana. No entanto, atualmente, ha mais méo de
obra qualificada localmente, pois diversas instituicbes de ensino e pesquisa
implantaram novos cursos com foco para o setor automotivo, mas diversas
empresas estrangeiras recém-instaladas no Estado estdo absorvendo essa méo de
obra capacitada e treinada por oferecem melhores salarios e beneficios.

Por fim, nesse ambiente de forte competitividade interempresarial e
constantes mudancas no mundo do trabalho, a relacdo entre a forca de trabalho e a
montadora automobilistica pesquisada é mais propicia para o trabalho em grupo e
condicbes de trabalho, como: flexibilidade das horas do trabalho, formas de
treinamento e de mobilidade na estrutura organizacional e perfil do trabalhador. Essa
passagem de concepc¢ao do trabalho individualizado para trabalho em equipe € um
indicativo da empresa em mudar o ambiente de trabalho e tentar buscar a
valorizacéo da participacédo dos trabalhadores, fato que possibilita a gestédo de duas
forcas contraditérias, o controle do trabalho e a autonomia relativa da equipe.

Portanto, a relacdo entre avanco tecnoldgico industrial (automacdo e
robdtica) e qualificacdo (conhecimentos técnicos especificos) para o posto de
trabalho estad estritamente ligada a dindmica do gerenciamento e controle pelo
capital com foco na economia do tempo de processo produtivo na montadora
automobilistica pesquisada.

Também com base nesse estudo sugere-se o0 direcionamento para novas
pesquisas, tais como, efetuar pesquisa semelhante junto a outras montadoras
instaladas no Estado do Parana e do Brasil, bem como com os fornecedores,
possibilitando dessa forma, comparar resultados na busca de um melhor
entendimento sobre o avancgo tecnoldgico e suas rela¢cdes com a qualificagdo dos
trabalhadores de chao de fabrica.

Recomenda-se, também, efetuar essa pesquisa para o0s demais
departamentos da montadora automobilistica pesquisada, possibilitando uma
conjungcdo de resultados para propiciar e verificar os efeitos/impactos em toda a
organizacao.

E poderia se efetuar essa pesquisa na matriz da montadora automobilistica

pesquisada instalada em outro pais para identificar os aspectos convergentes e
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divergentes e a relagéo cultural no espectro do mundo do trabalho e as tecnologias

industriais.



109
REFERENCIAS

ADELMAN, Irma; TAFT MORRIS, Cynthia. Development history and its
implications  for development theory : an editorial. Disponivel em:
<http://are.berkeley.edu/~adelman/worldev.html>. Acesso em: 16 ago. 2002.

ANFAVEA. Associacdo Nacional dos Fabricantes de Veiculos Automotores.
Indastria automobilistica  brasileira - 50 anos . Disponivel em:
<http://'www.anfavea.com.br/50anos.html>. Acesso em: 18 out. 2006.

. Anuério da industria automobilistica brasileira 200 8. Disponivel em:
<http://www.anfavea.com.br/anuario2008>. Acesso em: 02 dez. 2008.

ANTUNES, Ricardo. Adeus ao trabalho? : ensaio sobre as metamorfoses e a
centralidade do mundo do trabalho. 4. ed. Sdo Paulo: Cortez, 1997.

. Trabalho e superfluidade. In: LOMBARDI, José Claudinei; SAVIANI, D;
SANFELICE, J. L. (orgs.). Capitalismo, trabalho e educacdo . Campinas: Autores
Associados, 2002.

ARRAIS NETO, Enéas. Crise do fordismo ou crise do capital: a relacdo esséncia-
fendbmeno e as transformagdes do mundo do trabalho. In: ARRAIS NETO, Enéas;
OLIVEIRA, Elenilce Gomes; VASCONCELOS, José Gerardo (orgs.). Mundo do
trabalho : debates contemporaneos. Fortaleza: UFC, 2004.

AUTODATA. Dez anos que mudaram o setor automotivo . Edicdo Especial. Sao
Paulo: AutoData, 2002.

BALLOU, Ronald H. Gerenciamento da cadeia de suprimentos : planejamento,
organizacao e logistica empresarial. 4.ed. Porto Alegre: Bookman, 2001.

BALTAR, Paulo E. de A.; DEDECCA, Claudio S.; HENRIQUE, Wilnés. Mercado de
trabalho e exclusédo social no Brasil. In: OLIVEIRA, Carlos A. B.; MATTOSO, Jorge
E. L. (orgs.). Crise e trabalho no Brasil : modernidade ou volta ao passado? Sao
Paulo: Scritta/Pagina Aberta/Cesit, 1996.

BALTAR, Paulo E. de A.; PRONI, Marcelo W. Sobre o regime de trabalho no Brasil:
rotatividade da mé&o de obra, emprego formal e estrutura salarial. In: OLIVEIRA,
Carlos A. B.; MATTOSO, Jorge E. L. (orgs.). Crise e trabalho no Brasil
modernidade ou volta ao passado? S&o Paulo: Scritta/Pagina Aberta/Cesit, 1996.

BARDIN, L. Andlise de contetdo . Lisboa: Edi¢des 70, 1979.

BERMAN, Marshall. Tudo que € sodlido desmancha no ar : a aventura da
modernidade. Sdo Paulo: Companhia das Letras, 1986.

BRASIL. Ministério do Trabalho e Emprego. Classificacdo brasileira de
ocupagdes . Disponivel em: <http://www.mtecbo.gov.br/busca.asp>. Acesso em: 10
mar. 2009.



110

CACCIAMALI, Maria C.; BEZERRA, Lindemberg de R. Produtividade e emprego
industrial no Brasil. In: CARLEIAL, Liana; VALLE, Rogério (orgs.). Reestruturacédo
produtiva e mercado de trabalho no Brasil . Sado Paulo: Hucitec/Abet, 1997.

CARVALHO, R. de Q.; SCHMITZ, H. O fordismo esta vivo no Brasil. In: Novos
Estudos Cebrap . Sdo Paulo: Cebrap, 1990, n. 27.

CATANI, Antonio David. Processo de trabalho e novas tecnologias . Porto Alegre:
Editora da UFRGS, 1995.

CHASE, Richard B.; JACOBS, F. Robert; AQUILANO, Nicholas J. Administracéo da
producado para a vantagem competitiva . Porto Alegre: Bookman, 2006.

CHESNAIS, Francois. A mundializacéo do capital . Sao Paulo: Xama, 1996.

CLETO, Marcelo Gechele. Impacto em empresas automotivas de grande porte
do sistema de producao formalizado (SPF) . In: Congress of Society of Automotive
Engineers. Sao Paulo, 2004.

CSCMP. Council of Supply Chain Management Professionals . Disponivel em:
<http://www.cscmp.org>. Acesso em: 10 jul. 2008.

DELUIZ, N. O modelo das competéncias profissionais no mundo do trabalho e
na educacao : implicacdes para 0 curriculo. Disponivel em:
<http://www.senac.br/informativo/BTS/273/boltec273b.htm>. Acesso em: 07 out.
2003.

DIAGNOSTICO AUTOMOTIVO. A plataforma tecnoldgica da cadeia automotiva
do RS. Porto Alegre: UFRGS/PPGA/NITEC/FIERGS, 1999.

DRUCK, Maria da Graca. Terceirizacdo : desfordizando a fabrica - um estudo do
complexo petroquimico. S&do Paulo: Boitempo, 1999.

ENGUITA, Mariano Fernandez. Do lar a fabrica, passando pela sala de aula: a
génese da escola de massas. In: A face oculta da escola: educacéo e trabalho no
capitalismo . Porto Alegre: Artes Médicas, 1989a.

. As contradicbes da relacdo entre escola e trabalho. In: O mundo do
trabalho . Porto Alegre: Artes Médicas, 1989b.

FERRETTI, C. J. et al. (orgs.). Novas tecnologias, trabalho e educagédo : um
debate multidisciplinar. Petrépolis: Vozes, 1994.

FERRETTI, Celso. Formacéao profissional e reforma do ensino técnico n o Brasil :
anos 90. Disponivel em: <http:/Amww.scielo.br/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S0101-
7330199700 0200002&Ing =em &nrm=iso>. Acesso em: 29 jun. 2003.



111

FIRKOWSKI, Olga L. C. de F. Internacionalizacdo e producéo de novos espacos
urbanos em Curitiba (Brasil). Disponivel em:
<http://conferencias.iscte.pt/viewpaper.php?id=205&cf=3>. Acesso em: 10 abr. 2009.

FREDERICO, Celso. Prefacio. In: TEIXEIRA, F. J. S.; OLIVEIRA, M. A. (orgs.).
Neoliberalismo e reestruturacéo produtiva  : as novas determina¢des do mundo do
trabalho. 2. ed. Sdo Paulo/Fortaleza: Cortez/UECE, 1998.

FRIGOTTO, G. Globalizacdo e crise do emprego : mistificacOes e perspectivas da
formacao técnico-profissional. Disponivel em:
<http://www.senac.br/informativo/BTS/252/boltec252c.htm>. Acesso em: 29 jun. 2003.

GAROFALO FILHO, Emilio. Dicionario de comércio exterior e cambio . Sdo Paulo:
Saraiva, 2004.

GITAHY, Leda. Na direcdo de um novo paradigma de organizacdo indu  strial?
XVI Encontro Anual da Anpocs — GT. Processo de trabalho e reivindica¢des sociais.
1992.

Inovacdo tecnoldgica, relacdes interfirmas e mercado de trabalho. In:
GITAHY, Leda (org.). Reestruturacion productiva, trabajo y educacion en
América Latina (lecturas de educacion y trabajo n. 3). Campinas: 1G/Unicamp,
Buenos Aires, RED CIID-Cenep, 1994.

; BRESCIANI, Luis Paulo. Reestruturacao produtiva e trabalho na industria
automobilistica brasileira . Disponivel em:
<www.ige.unicamp.br/site/publicacoes/dpct/texto-24.doc>. Acesso em: 14 abr. 2009.

GOUNET, Thomas. Fordismo e toyotismo na civilizacdo do automovel. Sdo Paulo:
Boitempo, 1999.

GREGERSEN, Birgitte; JOHNSON, Bjorn. National systems of innovation as a
framework for innovation policy. In: International Conference : Technology Policy
and Less Developed Research and Development Systems in Europe. Seville: United
Nations University, 1998.

HARVEY, David. A condicdo pds-moderna : uma pesquisa sobre as origens da
mudanca cultural. S&o Paulo: Loyola, 1994.

HUGHES, T. The evolution of large technological systems. In: The Social
Construction of Technological Systems . Disponivel em:
<http://www.umsl.edu/~rkeel/280/techsys.htmI>. Acesso em: 17 ago. 2002.

INEP. Instituto Nacional de Estudos e Pesquisas Educacionais. Educacao basica,
censo escolar, sinopses estatisticas . Disponivel em:
<http://http://www.inep.gov.br>. Acesso em: 10 jun. 2002.

JAPIASSU, H. O mito da neutralidade cientifica . Rio de Janeiro: Imago, 1975.



112

JOHNSON, Bjorn; LUNDVALL, Bengt-Ake. Promoting innovation systems as a
response to the globalising learning economy . Disponivel em:
<http://pessoal.cefetpr.br/dergint/tsp>. Acesso em: 8 jun. 2002.

KUENZER, A. Z. (org.). Ensino médio : construindo uma propota para 0s que vivem
do trabalho. S&o Paulo: Cortez, 2000.

. Educacéo profissional : categorias para uma nova pedagogia do trabalho.
Disponivel em: <http://www.senac.br/informativo/BTS/252/boltec252b.htm>. Acesso em:
07 jul. 2003a.

. Conhecimento e competéncias no trabalho e na escola . Disponivel em:
http://www.senac.br/informativo/BTS/282/boltec282a.htm. Acesso: em 07 jul. 2003b.

KUPFER, David; HASENCLEVER, Lia. Economia industrial : fundamentos teéricos
e praticas no Brasil. Rio de Janeiro: Campus, 2002.

LEITE, Méarcia de Paula. O futuro do trabalho : novas tecnologias e subjetividade
operaria. S&o Paulo: Scritta, 1994a.

. Reestruturacdo produtiva, novas tecnologias e novas formas de gestdo da
mao de obra. In: OLIVEIRA, Carlos A. B. et al. (orgs.). O mundo do trabalho : crise
e mudanca no final do século. Sdo Paulo: Scritta, 1994b.

MACEDO, Mariano de Matos; VIEIRA, Viviane Fiedler; MEINERS, Wilhelm E. M. de
A. Fases de desenvolvimento regional no Brasil e no Parana: da emergéncia de um
novo modelo de desenvolvimento na economia paranaense. Revista Paranaense
de Desenvolvimento . Curitiba, n. 103, jul./dez. 2002.

MACHADO, Lucilia Regina de Souza. Politecnica, escola unitaria e trabalho . Séo
Paulo: Cortez, 1989.

. Mudancas tecnologicas e a educacao da classe trabalhadora. In: MACHADO,
L. R. de S. et al. (orgs.). Trabalho e educacao . 2. ed. Campinas: Papirus, 1994.

MARANHO, Eron José. O emprego formal na indastria de transformacéo
paranaense segundo a intensidade tecnolégica — 1995 a 2007. Curitiba: IPARDES,
fev. 2008.

MARTINS, Petronio Garcia; ALT, Paulo Renato Campos. Administracdo de
materiais e recursos patrimoniais . 2. ed. Sdo Paulo: Saraiva, 2006.

MARX, Karl. O capital : critica da economia politica. 7. ed., v. 1. S8o Paulo: DIFEL,
1982.

NOJIMA, Daniel. Crescimento e reestruturacdo industrial no Parana — 1985/2000.
Revista Paranaense de Desenvolvimento . Curitiba, n. 103, jul./dez. 2002.

NORTH, Douglas. Institutions, institutional change and economic per formance .
Cambridge University Press, New York, 1990.



113

OHNO, Taiichi. O sistema Toyota de produ¢cdo : além da produgédo em larga escala.
Porto Alegre: Artes Médicas, 1997.

OLIVEIRA, Marco Antonio de. Debate. In: FERRETTI, Celso J. et al. (orgs.). Novas
tecnologias, trabalho e educacdo : um debate multidisciplinar. Petropolis: Vozes,
1994.

PAIVA, Vanilda. Inovacdo tecnologica e qualificacdo. Revista Educacdo &
Sociedade . S&o Paulo, n. 50, abr. 1995.

PARO, V. H. Administracéo capitalista. In: Administracdo escolar : uma introducao
critica. S&o Paulo: Cortez/Autores Associados, 1996.

PAULSEN, Kurt. Critical reflections on institutions, institutional change, and
economic performance . Disponivel em:
<http://pages.prodigy.net/pfsgroup/north.html>. Acesso em: 16 ago. 2002.

PICON, A. Towards a history of thecnological thought . Disponivel em:
<http://'www.enpc.fr/enseignements/picon/technologicalthought.htmI>. Acesso em: 17
ago. 1996.

PORSSE, Alexandre Alves. Tecnologia e emprego na industria automobilistica:
evidéncias empiricas. Revista Paranaense de Desenvolvimento . Curitiba, n. 94,
maio/dez. 1998.

PORTUGAL, Marcelo S.; GARCIA, Lucia S. Notas sobre o desemprego estrutural no
Brasil. In: CARLEIAL, Liana; VALLE, Rogério (orgs.). Reestruturacdo produtiva e
mercado de trabalho no Brasil . S&o Paulo: Hucitec/Abet, 1997.

RATTNER, Henrique. Debate. In: FERRETTI, Celso J. et al. (orgs.). Novas
tecnologias, trabalho e educacdo : um debate multidisciplinar. Petropolis: Vozes,
1994.

SANTOS, Fabiana; CROCCO, Marco; LEMOS, Mauro B. Arranjos e sistemas
produtivos locais em "espacos industriais” periféri cos: estudo comparativo de
dois casos brasileiros. Belo Horizonte: UFMG/GEDEPLAR, 2002. (Texto para
discusséo, 182)

SCHUMPETER, Joseph A. Teoria do desenvolvimento econdémico : uma
investigacdo sobre lucros, capital, crédito, juro e ciclo econémico. S&o Paulo: Abril
Cultural, 1982.

SILVA, Christian Luiz da; MICHON JUNIOR, Willian. Desenvolvimento
socioeconémico local e reestruturacdo produtiva paranaense na década de 1990.
Revista Interacbes . Campo Grande, v. 9, n. 1, p. 29-43, jan./jun. 2008.

TAYLOR, Frederick Winslow. Principios da administracdo cientifica . 7. ed. S&o
Paulo: Atlas, 1970.



114

TEIXEIRA, Francisco J. S. Modernidade e crise: reestruturacédo capitalista ou fim do
capitalismo? In: TEIXEIRA, F. J. S.; OLIVEIRA, M. A. (orgs.). Neoliberalismo e
reestruturacdo produtiva : as novas determinacdes do mundo do trabalho. 2. ed.
Sao Paulo/Fortaleza: Cortez/UECE, 1998.

TUMOLO, Paulo Sérgio. Reestruturacdo produtiva no Brasil: um balango critico
introdutorio da producao bibliografica. Revista Eduacéo e Sociedade . 2001, v. 22,
n. 77, pp. 71-99.

VAZQUEZ, Adolfo Sanchez. Filosofia da praxis . Rio de Janeiro: Paz e Terra, 1968.



115

APENDICES

Apéndice 1 — Questionario - instrumento de pesquisa aplicado junto ao gestor

de producéao

PESQUISA SOBRE A UTILIZACAO DE TECNOLOGIAS

INDUSTRIAIS NUMA INDUSTRIA AUTOMOBILISTICA

TESE DE DOUTORADO

Programa de Pés-Graduacao em Educacao (UFC/FACED)

* Instrucdes para o respondente:

1) Nao é necessario imprimir para responder, podera ser respondido no préprio arquivo
eletrbnico;

2) Para responder o questionario, utilizar o mouse ou a tecla TAB para deslocar-se
entre 0s campos;

3) Informar a data em que esta respondendo o questionario;

4) O comentério deve ser o mais detalhado possivel;

5) Procure ndo deixar nenhum campo sem resposta;

6) As informacdes declaradas nesta pesquisa serdo mantidas em sigilo;

7) Apos andlise, os resultados consolidados serdo disponibilizados aos participantes.

Vossa participacéo é extremamente importante para o resultado da pesquisa.

[ ] Li as instrucdes.

Data: / /2008 NUmero:
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1 — Quais as unidades do processo de producéo dessa industria automobilistica?

Responda nesse campo.

2 — Como é a divisado de funcéo/atividade no process o0 de producdo dessa industria

automobilistica?

Responda nesse campo.

3 — O trabalhador pode exercer mais de uma funcdo/a tividade no processo de

producdo dessa industria automobilistica? Quais?

Responda nesse campo.

4 — Como se da o controle de tempo das atividades desen  volvidas no processo de

producdo dessa industria automobilistica?

Responda nesse campo.

5 — Desde a inauguracdo dessa industria automobilistica , @ empresa sempre utilizou

as tecnologias industriais (automacao/robética)? Ex plique.

Responda nesse campo.

6 — Ocorreu algum fato para a insercdo das novas te  cnologias industriais ou novo

modelo de processo produtivo nessa industria automo bilistica? Explique.

Responda nesse campo.

7 — Em relacdo as variaveis descritas abaixo, respo nda em relagdo as tecnologias

industriais empregada na producéo dessa industria a utomobilistica:

Unidade

Etapa
Maquina/equipame
nto e quantidade
Ano de
implantacéo
Finalidade

Tempo médio de
processo

Ganhos/
reducdes

Turno

Produto produzido
Quantidade de
trabalhadores
Qualificacdo
(conhecimento
especifico do
trabalhador)

Responda nesse campo.
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8 — Todo o processo de producdo dessa industria aut  omobilistica ja foi incorporado
com tecnologias industriais? Qual o percentual, apr oximadamente, de tecnologias
industriais empregadas em cada unidade de producao dessa industria

automobilistica?

Responda nesse campo.

9 — E possivel inserir mais tecnologias industriais em alguma unidade do processo de
producdo dessa industria automobilistica? Quais os motivos/critérios que levariam a

essa incorporagao?

Responda nesse campo.

10 — Ha processos (atividades) que somente podem se  r realizados com trabalhadores
nas unidades de producdo dessa indastria automobili stica? Quais? Sao de

especialidade? De gestdo? Tomada de deciséo?

Responda nesse campo.

11 — O trabalhador define as atividades (planeja, d esenvolve, controla, mensura) a

serem realizadas no processo de producéo dessa indu stria automobilistica?

Responda nesse campo.

12 — O trabalhador tem algum poder de decidir o qué , quando e para qué produzir no
processo de producao dessa industria automobilistic a? Explique.

Responda nesse campo.

13 — De que forma o trabalhador pode exprimir seus saberes além dos ja executados

no processo de producao dessa industria automobilis tica?

Responda nesse campo.

14 — Quais as competéncias/conhecimentos dos trabal hadores geram a

empregabilidade nessa industria automobilistica?

Responda nesse campo.
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15 — Quais as competéncias/conhecimentos dos trabal  hadores que as tecnologias

industriais ndo substituem ou substituird nessa ind Ustria automobilistica?

Responda nesse campo.

16 — Qual a qualificacdo minima exigida para os tra balhadores de producdo dessa
indUstria automobilistica antes e depois da inserca o das novas tecnologias

industriais?

Responda nesse campo.

17 — Quais os novos postos de trabalho criados com a insercao das tecnologias
industriais? Esses postos exigem o desenvolvimento de habilidades de gestéo, de

conhecimento especifico nessa industria automobilis tica?

Responda nesse campo.

18 — Ha ociosidade de méo de obra entre as elaborag  Ges das atividades do processo
produtivo dessa industria automobilistica? Qual o tempo médio de intervalo de tempo

entre as atividades?

Responda nesse campo.

19 — No espaco abaixo, vocé pode escrever considera c¢des e contribuicbes que

considere relevante para essa pesquisa:

Digite aqui suas consideracdes e contribuicoes.
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Apéndice 2 — Questionario - instrumento de pesquisa aplicado junto a unidade

de gestéao de pessoas

PESQUISA SOBRE A QUALIFICACAO DO TRABALHADOR

NUMA INDUSTRIA AUTOMOBILISTICA

TESE DE DOUTORADO

Programa de P6s-Graduagdo em Educacao (UFC/FACED)

* InstrucOes para o respondente:

1) Nao é necessario imprimir para responder, podera ser respondido no préprio arquivo
eletrbénico;

2) Para responder o questionario, utilizar o mouse ou a tecla TAB para deslocar-se
entre 0s campos;

3) Informar a data em que esta respondendo o questionario;

4) O comentario deve ser o mais detalhado possivel,

5) Procure nao deixar nenhum campo sem resposta;

6) As informacdes declaradas nesta pesquisa serdo mantidas em sigilo;

7) ApoOs analise, os resultados consolidados serdao disponibilizados aos participantes.

Vossa participacao é extremamente importante para o resultado da pesquisa.

[ ] Li as instrucdes.

Data: / /2009 NUmero:
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1 — Essa industria automobilis tica investe na qualificacdo do trabalhador ou foi
contratado para a funcao especifica? Explique.

Responda nesse campo.

2 — Em que momento essa industria automobilistica inves te na qualificagcdo do

trabalhador, na contratacdo, na permanéncia ouem a mbas? Explique.

Responda nesse campo.

3 — Qual a politica de capacitacdo dessa industria auto  mobilistica? Como é feito o

levantamento das necessidades dessa politica?

Responda nesse campo.

4 — A politica de capacitacédo visa somente na forma ¢ao do trabalhador com foco na
funcionalidade e produtividade para essa induastria automobilistica ? Qual a

amplitude?

Responda nesse campo.

5 — Como € a politica de premiacdo para os trabalha dores dessa industria

automobilistica?

Responda nesse campo.

6 — Em qual unidade ha maior rotatividade de trabal hadores nessa industria

automobilistica? Por qué?

Responda nesse campo.

7 — Conforme organograma, quantos e quais cargos/funcde s foram extintos com a
insercado das novas tecnologias industriais (automag ao/robdtica) na producdo dessa

indUstria automobilistica?

Responda nesse campo.
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8 — Quantas pessoas trabalhavam em média em cada un idade antes da insercdo das
novas tecnologias industriais na producao dessa ind Ustria automobilistica e quantas
pessoas trabalham em média em cada unidade apds a i nsercdo dessas tecnologias

industriais?

Responda nesse campo.

9 — Em relacdo as variaveis descritas abaixo, respo nda em relacdo as novas
tecnologias industriais e as atividades desenvolvid as pelos trabalhadores no
processo produtivo dessa industria automobilistica:

Unidade
Cargo/funcéo
Grau de
instrucao

Tempo de vinculo
empregaticio
Competéncia
Habilidade
Comportamento

Etapa
Idade

Responda nesse campo.

10 — No espaco abaixo, vocé pode escrever considera c¢des e contribuicbes que

considere relevante para essa pesquisa:

Digite aqui suas consideracdes e contribuicoes.
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Apéndice 3 - Entrevista - instrumento de pesquisa a plicado junto ao
trabalhador de producéo

PESQUISA SOBRE O AVANCO TECNOLOGICO NUMA INDUSTRIA
AUTOMOBILISTICA E SUAS RELACOES COM A QUALIFICACAO DO
TRABALHADOR

TESE DE DOUTORADO

Programa de P6s-Graduagdo em Educacao (UFC/FACED)

[ ] Li o "Termo de consentimento livre e esclarecido” e aceito participar voluntariamente da
pesquisa.

Data: / /2009 NUmero:

1 — Para vocé, quais 0s pontos positivos no process 0 produtivo dessa industria

automobilistica?

Responda nesse campo.

2 — Para vocé, guais 0s pontos negativos no process 0 produtivo dessa industria

automobilistica?

Responda nesse campo.

3 — Vocé se identifica na realizacdo das atividades do processo de producdo dessa

industria automobilistica?

Responda nesse campo.

4 — Se vocé pudesse efetuar mudancas no processo pr  odutivo dessa industria

automobilistica, quais seriam?

Responda nesse campo.
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5 — Ocorreu alguma mudanca no processo de producao dessa industria

automobilistica desde a sua implantacdo? Quais fora  m essas mudancas?

Responda nesse campo.

6 — Essas modificagcbes ocasionaram em alguma mudan¢g a na organizagdo e

elaboracao de suas atividades?

Responda nesse campo.

7 — Como vocé percebe as mudancas em relacéo as exi  géncias de qualificacdo nessa
indUstria automobilistica antes e depois da inserca o das novas tecnologias

industriais (automacéao/robotica)?

Responda nesse campo.

8 — Vocé acredita que com a inser¢gédo das novas tecn  ologias industriais melhorou o
desempenho de suas atividades no processo de produg ao dessa industria

automobilistica? Por qué?

Responda nesse campo.

9 — Para vocé, quais 0s pontos positivos da insercd o das novas tecnologias

industriais na producéo dessa industria automobilis tica?

Responda nesse campo.

10 — Para vocé, quais 0s pontos negativos da inser¢c o das novas tecnologias

industriais na producéo dessa industria automobilis tica?

Responda nesse campo.

11 — Vocé visualiza a realizacdo de suas atividades no processo produtivo dessa
indUstria automobilistica sem as novas tecnologias industriais? Qual vocé retiraria?

Por qué?

Responda nesse campo.
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12 - Se vocé pudesse efetuar mudancas em relagdo as  novas tecnologias industriais

no processo produtivo dessa industria automobilisti ca, quais seriam?

Responda nesse campo.

13 — De que forma vocé contribui para o processo de producdo dessa industria

automobilistica?

Responda nesse campo.

14 — Essa induastria automobilistica promove algum t ipo de treinamento? Vocé ja

recebeu em quais momentos?

Responda nesse campo.

15 — Apés a jornada de trabalho, vocé participa de algum curso externo? Por conta
propria ou faz parte da politica de qualificacdo pr  ofissional dessa industria

automobilistica?

Responda nesse campo.

16 — Vocé deseja continuar estudando (educagao cont  inuada)?

Responda nesse campo.

17 — Como € a relagdo profissional entre vocé e seu superior hierarquico nessa

industria automobilistica?

Responda nesse campo.

18 — Ha mais alguma informacéo que vocé quer expor sobre os assuntos abordados

nessa pesquisa?

Responda nesse campo.
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Apéndice 4 — Termo de autorizagdo da montadora auto  mobilistica pesquisada

no estudo de caso

Tl
LIf]

SIRTYS WHITH FORTIOR
o P

Curitiba (PR), 30 de setembro de 2008.

Eu, JEAN MARI FELIZARDO, aluno do Doutorado em Educacéo Brasileira
do Programa de Pés-Graduagdo em Educacédo da Faculdade de Educacgéo (FACED)
da Universidade Federal do Ceard (UFC), sob orientacdo do Prof. Dr. Enéas de
Araujo Arrais Neto, solicito permissdo para obter voluntariamente de sua empresa
informacdes que serdo utilizadas, apds tratamento, na forma de estudo de caso a
ser inserido na pesquisa em andamento sobre "A qualificacdo do trabalhador em
face das tecnologias industriais: estudo numa montadora automobilistica no Estado
do Parana".

As informacdes declaradas nesta pesquisa serdo mantidas em sigilo, como

também o anonimato da empresa e do respondente.

No aguardo do aceite, agradecemos a atencao dispensada.

Jean Mari Felizardo Prof. Dr. Enéas de Araujo Arrais Neto
Pesquisador Orientador da Pesquisa
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Apéndice 5 — Carta de apresentacao referente ao ins trumento de pesquisa

aplicado junto ao gestor de producéo
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Curitiba (PR), 10 de novembro de 2008.

Em anexo tem-se o questionario referente a "Pesquisa sobre a utilizacdo de
tecnologias industriais numa industria automobilistica” a ser respondido por vossa
pessoa.

Este questionério foi elaborado com o intuito de despender o menor tempo
possivel do participante para o preenchimento. Assim, solicitamos a gentileza de
investir 30 minutos, no maximo, de seu tempo para o preenchimento da mesma.

Esta pesquisa tem o objetivo de obter informacdes sobre as tecnologias
industriais (automagdo e robdtica) inseridas nas operagdes dessa montadora
automobilistica situada na Regido Metropolitana de Curitiba, Estado do Parana, e
suas relacbes com a qualificacdo dos trabalhadores. Além de contribuir na
elaboracdo de uma tese de doutorado do Programa de PO4s-Graduacdo em
Educacédo da Universidade Federal do Ceara (UFC).

As informacfes declaradas nesta pesquisa serdao mantidas em sigilo. Apés
analise, os resultados consolidados serdo disponibilizados aos participantes,
permitindo a todos utilizar as informagdes conforme a necessidade.

Solicitamos a gentileza de devolver esta pesquisa impreterivelmente até 21

de novembro de 2008.

Conto com vossa atencao e colaboracéo.

Muito obrigado,

Jean Mari Felizardo Prof. Dr. Enéas de Aradj o Arrais Neto
Pesquisador Orientador da Pesquisa
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Apéndice 6 — Carta de apresentacao referente ao ins trumento de pesquisa
aplicado junto a unidade de gestdo de pessoas
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Curitiba (PR), 09 de fevereiro de 2009.

Em anexo tem-se o questionario referente a "Pesquisa sobre a qualificacédo
dos trabalhadores numa industria automobilistica” a ser respondido por vossa
pessoa.

Este questionério foi elaborado com o intuito de despender o menor tempo
possivel do participante para o preenchimento. Assim, solicitamos a gentileza de
investir 30 minutos, no maximo, de seu tempo para o preenchimento da mesma.

Esta pesquisa tem o objetivo de obter informacgdes sobre as qualificacdes
dos trabalhadores em relacdo as exigéncias do processo produtivo dessa montadora
automobilistica situada na Regido Metropolitana de Curitiba, Estado do Parana, e
suas relacbes com as tecnologias industriais. Aléem de contribuir na elaboracao de
uma tese de doutorado do Programa de Pdés-Graduagdo em Educacdo da
Universidade Federal do Ceara (UFC).

As informacfes declaradas nesta pesquisa serdo mantidas em sigilo. Apés
analise, os resultados consolidados serdo disponibilizados aos participantes,
permitindo a todos utilizarem as informagdes conforme a necessidade.

Solicitamos a gentileza de devolver esta pesquisa impreterivelmente até 30
de marcgo de 2009.

Conto com vossa atencao e colaboracéo.

Muito obrigado,

Jean Mari Felizardo Prof. Dr. Enéas de Araujo Arrais Neto
Pesquisador Orientador da Pesquisa
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Apéndice 7 — Termo de consentimento livre e esclare  cido referente a entrevista
- instrumento de pesquisa aplicado junto ao trabalh ador de

producao
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Curitiba (PR), 09 de fevereiro de 2009.

Eu, Jean Mari Felizardo, Professor Universitario e Doutorando em Educacéo
Brasileira pela Universidade Federal do Ceara (UFC), gostaria de convida-lo para
participar de uma pesquisa onde o objetivo é identificar o avancgo tecnolégico e as
mudancas no processo produtivo numa industria automobilistica e suas relagfes
com a qualificacéo dos trabalhadores.

A pesquisa envolve uma entrevista, sendo o tempo estipulado entre 20 a 40
minutos. Este procedimento incorre apenas no risco do desconforto em responder as
perguntas da enquete.

Dou-lhe o direito de nao participar, aceitar ou sair da pesquisa a qualquer
momento. Duvidas e informacdes também podem ser solicitadas ao préprio
pesquisador a qualquer momento. Vale ressaltar que, ndo havera 6nus ou qualquer
despesa de sua parte em participar da pesquisa.

Os dados serdo analisados e divulgados, mantendo-se o anonimato do
participante, ou seja, seu nome nao sera divulgado em hipdtese alguma.

Diante do exposto, eu, ,

RG , declaro que fui devidamente informado, entendi a

proposta e aceito participar voluntariamente da pesquisa.

Curitiba (PR), de de 20009.

Assinatura
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