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RESDHOD

presente dissertag@o trata de um estudo empirico acerca das

ficactes na geréncia e controle da forga de trabalho na inddstria
1 cearense, tendb em vista sua_adaquabilidade diante das inovagdes
sléaicas introduzidas a partir da segunda metade dos anos setenta .0
foi intencionalmente dirigido_ para as eMpPresas téxteis
de maguinas com ‘dispasitivos
letrﬁnicos(DM),1Dcalizédas em Fortaleza.

fundamentacga tedrica basica se pautou na discussdo das tensles

es numa gest3o do prnceégo de trabalho zob o capital, tendo como
rac3o analitica o desenvolvimento das forgas produtivas e das
dentes relacdes de produgio rénovadas. ﬁssim, o aprofundamento
foi snbré os conaiciunantea de extragio da mais—valia na

e maquinaria, bem como sobre o papel desempenhado pela

, destacando-se, neste Ultimo caso, os possiveis efeitos que

sistema de gestdo taylorista-fordista.

altimo, concluiu—-se, na presente disserta;ﬁoy que os
—sonamentos tradicionais do adestramento da forga de trabalho n&
capitalista foram superados pelo capital, substituindo &
gqualificagiio por um processo de adequabilidade do

na empresa moderna; a qualificagdo/treinamento formal-

ional por uma qualificag3o/treinamento da empresa para empresa



INTRODUGAC
a problematica do mercade de trabalho na Regido Nordeste,
icularmente no Estado do Ceaté, tem sido discutida com bastante
vancia nos seus aspectos de desenprego e ﬁarginalidade social,
jados as causas estruturais da concentragio Vfundiéria @ da
rializacio, como Fforma modernizante, a partir da década de
ta. Contudo, sao muifo poucos os esltudos sobre as  formas de
istracio e contrmlé real sobre a forga de trabalho dentro do
=0 de produgio de mercadgrias. particularmente no Estado do
,_ X . g

problema atinente as formaé de controle da forga de trabalho pelo
- 4

21 passa pela problematica da qualificacio/treinamento ligada ao
icionamento imposto no processo de produgdo.

ssim, .reconhecendmwse de antemio & complexa imbricacio
os valeores do trabalhador coﬁo ser social, e a natureza da
20 capitalista nb seio da fabrica, é preciso ter presente que
.-ais qué uma tarefa produtiva exija do trabalhador certos

imentos: especificos para sua execugdo, mesmo assim ndo ha uma

idade de causas e efeitos entre maior preparo dp trablhador e uma

produtividade, no sentidp de que,quanto maior o grau de
ficagdo/treinamento da massa trabalhadora, maior a eficiéncia
iva. As exigéncias de organizagio e controle de uma produgdo
capitalista v3o além disso: passam por uma dominagdo real de

= autoridade do capital sobre o trabalho.
anto, & dentro dessa visio tedrica dos problemas da adequagio do
dor na producio de mercadorias que a presente dissertagao de

$0i elaborada tendo como objeto de estudo empirico a nova

16



téxtil cearense, no ano de 1985. Ademais, entende-—-se como
indastria. téxtil, agquelas unidades fabris, onde na sua
ufacﬁo produtiva ést&o presentes o5 microprocessadores
icos, bem como uma forte dose de informatizagio da enpresa.
modo, o pressuposto tecnoldegico foi o momento definidor dos
tedricos que norteam o estudo das condigdes de produgio e
2c30 da forga de trabalho, o que para tanto, desenvolvem—-se
=== sobre os condicionamentos histdricos do desenvolvimento das

produtivas,bem como das formas de controle e gerenciamento do

7

de trabalhn,partindmwse da manufatura, como fonte originaria

Fed
s—valia -~ embora,esta,ainda nio 'na sua forma generalizada -,
pela maquinaria,e por 1GUltimo,’ um PIrOCesso produtivo
izado. BCME -BIBLIOTECA

—lementarmenﬁe, uma nova compreensdo da qualificagio/preparo para
ho passou a ser buscada dentro dos novos condicionantes fisico-
is e tecnologicos da produgdo téxtil e das formas de
i=tragdo e controle da forga de-trabaiho.

busca dessa nova conmpreensio da-—-se numa perspectiva de
silidade do trabalhador ao processo produtivo,onde o mito da
suprema do processo dé magquinas sobre ele, & superado. A
iva de adequar a qualificacio/experiéncia anterior as novas
de producio sob a automagio pressupde que haja uma acomodagio
das contradigdes concretas no momento da extracio da mais-valia:
lado esta aquelé que comanda e explora, e do outro, aquele que
e & explorado.
discuss3o acima implica, de imediato, em repensar o classico

de gest3o do processo de trabalho taylorista—-fordista, revendo

quanto & nova configurac3o orgldnica do trabalho na geragio de

E e 4



ais—valia. -

Outra importante posigio tedrica retoméda neste estudo foi definir
lhur'.as tipologias de processo de trabalho sob a automacdo. Assim,
scorreu-se  sobre d que sejiam 0s processos de trabalho continuo e
ontinuo, tomando-se como tipo-ideal para explicar o objeto de
Udo- o processo  de trabalho descontinuo, pelo fato de que neste
odo de trabalho, o resultado produtiveo & dar forma aos materiais.
o @, a forma final do algodo & o fio; do fio, o tecido.

Diante disso,tem—-se, no capitulo II, desta dissertagio,uma discussio

re a conceituacio de qualificagio péra o trabalho, onde se procura
frontar, nas perspectivas teorica, QolitiEa e ideoldgica, a nogio de
ital humano( neoclassica ) com as ;érias seamentacdes analiticas da
o de mundo advinda das idéias sobre & alienac3o & a exploracio da
ca de trabalho,estas desenvolvidas por Marx. Destaguem—-ze os que
rdinam a qualificagdo diretamente aos éondicionantes da extracio de
s-valia, e agueles que defendam que essa vinculagfo & mediatizada
condicionantes sociais e politicos, proprio do papel que a escola
penha nas sociedades burguesas.

Ademais, a revisdo dos postulados tedricos, tendo por bass Marx, do
nvolvimento das forgas produtivas e das relagdes de producio
espondentes, é o marco definidor das preocupacoes aqui
volvidas quanto ao papel da forga de trabalho na produg3o de
adorias. Somente admitindo gque as condiges materiais e sociais
ticularizadas corresponderiam formas particulares de gesti3o e
role do capital sobre o trabalho, & que o particular estudado - a

inddstria téxtil cearense — apresentou-se como uma situacio

18
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toncreta, onde as partes tééricgs- acima poderviam sev taestadas
mpiricamente.

Assim, & preocupagan central levantada no capitulo II & a de que as
resas téxteis imﬁlantadaﬂ/mmdérnizadag com tecnologia & base da
tomacdo superaram as limitagoes ocasionais da falta de uma oferta
trabalho adequada a4 suas pretenstes produtivas sem maiores
ranstornos, menos em face do excedente estrutural da  forga de
T abalho,mais por umalreurganizacéo enpresarial de gestido produtiva,
tem por fundamento uma simplificagio operativa do trabalho.

As empresas téxteis que operam em Fortaleza, mesmo tendo um nivel de

= Y
wetitividade econdmica e estagio tecnoldegico e arganizacional

‘ .
oapativeis com as mais modernas empresas do’ Centro-5Sul do Fais, opsram

.

uma forga de trabalho de formagio historica tradicional. As formas
qualificagao tr;dicimnal com pedquenos ensinamehtms cognitivos & com
ca experiéncia pratica si3c substituidas por um sistema de
zlificacio na propria fabrica.

- Desse modo, a adequabilidade do trabalhador na enpresa e as fnrmés
controle ;obre o processo produtivo est3o baseadas numa estrutura
z3nica de funcionamento em qué as etapas de recrutamento/seleqio,
Bnanento © pratica de trabalho s3o realizadas na ;erspectiva de um
de prndﬁcﬁo imposto pela automagio do processo produtivo e da
ormatizagio da empresa.

IPDr dltimo, a discussio do que seja automagio produtiva e
matizagdo da emp;esa, bem como o que isso representa  nas novas
s de controle sobre o trabalho, e o momento atualizado da
ss30 sobre o desenvolvimento das forgas produtivas.

Ja nas discussfies empirico-estatisticas(capitulos III e IV)foi

ial o —estudo . realizado pelo Servigo Nacional de Aprendizagem

19



rial - Senai/Ce, intitulacdo Inovagtes Técnicas ﬁa. Industria
21 ( Fortaleza 1986 ). Ressalte-se que este estudo foi elaborado,
encialmente, para és'ampresas modernas com microprocessadores
fronicos. O trabalhﬁ do Senai/CE {foi complementado ainda por uma
zica direta, como estudo de caso, desenvolvida,
sivamente, para esta dissertagio, e que trata, basicamente, das
formas de organizacdo da produgio téxtil cearense e do aumento da
ividade do trabalho.
que diz respeito ao capitulo III, este retrata a estrutura de
20 e de exploragio das” trabalhador téxtil, destacando-se o
=0 de modernizagio das empresas, ocorrido a partir dos anos 70, e
.
ida incorporacio de tecnologias. FTem—-se, portanto, neste capitulo,
uma discussdio de como funciona uma indistria de fio e d= tecido
seus aspectos fisicos e operacionais, destacando-se: tipos de
as; recrutamento da forga dé trabalho; fases de producio;
;mtuais de maquinas com dispositivos ﬁicrneletrénicos(DM); razdes
implantagio de novas maquinas etc.
sua vez, o capitulo IV traté da adequabilidade da Forga de
1ho ao processo de produg8o téxtil, destacando-se: (1) os efeitos
inovagoes tecnoldgicas sobre o trabalhador, no que diz respeito a
faixa etaria, nivel de escolaridade, salario, experiéncia
ssional, mobilidade; (2) a concep¢ido do processo real de produgao
dida pelu trabalhador, onde se destacam a vis3o que ele tem da
ancia da incorporaciao de maquinas modernas ao processo produtivo
relagbes técnicas de-producﬁo e de trabalho.
Por altimo, tem—se um estudo dirigido sobre o treinamento realizado
) :

industria téxtil moderna. Neste estudo destacam—se os ensinamentos

. ———
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ivos—operativos gerais, distiguindo -os dos ensinamentos
tivos—praticos da - Erabhalhader téxtil, possibilitando tirar

D gerais de que, de fato,  houve uma qualificaglo-
ificante do trabalho, guando da implantacio das maguinas com DM,
udo isso sifnificar gue houve uma modificagfo relevante nas

de trabalho e nas formas de gestio da forga de trabalho.
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parte empirica do estudo teve como 'dmcumeﬁtacéo basicas: (1) o
rio de Pesquisa Ffeito pelo Servigo Nacional de Aprendizagem
Bssional —-SENAI/CE; (2) Pesguisa Direta de natureza quantitativa e

sftativa, especialmente preparada para o trabalho.
InformagdHes secundérias

relagio ao relatérin‘;dﬁ Senai/Ce, intitulado de Inovagoes
cas na Indldstria Téxtil ( Fortaleza - 1986 ), o seu objetivo &
B V »
diar o sistema local de ensino e formagao profissional no sentido
isar cursos, curriculos, conteldos de programas e material
ional ao treinamento da forcé de trabalho, segundo a nova
plogia téxtil. 0 objeto pegquiﬁadm'foi as emnpresas téxteis( fiagio
lagem), que dispfem de inovacdes teénolégicag, intencionalmente
idas.
sua vez, o universo escolhido foi todas as empresas téxteis do
, no total de 19, que possuissem inovagOes tecnoldgicas a base de
cerocessadores eletronicos(dispositivos microeletronicos e
rios Open—End.
sendo, a amostra total foi de 8(oito) empresas téxteis
ionalmente escolhidas do total de l%(dezenove) existentes — isto
1% —,sendo que sete(sete) empresas produzem fio; duas delas,{ia' e
, 2 uma so tecido.

das as empresas pesquisadas localizam—se em Fortaleza e foram

piridas no ano de 1986.

— = - i



levantamento de campo Ffoi feito em dois questionarios: um
=nte aplicado ‘a empresa; o outro,aplicado a 3S4(cinquenta e
3 +#rabalhadores téxteis envolvidos com o0 PpProcesso produt ivo

Aléem de que, do total deles,49(quarenta e nove) sdo homens e

o), mulheres.

gi=tribuigio da aplicagio dm,qﬁegtionéria junto aos trabalhadores

=im definida: 5 para supervisores de fiagido e de tuwrno, 8
texteis, 128 operadores diretoé de magquinas, 4 contramestres
sneSo eletrica e & de manutencio mecanica, 4 eletricistas de
20.7 técnicos téxteis, 1 técnico eletronico, & engenheiro
gista e eletronico, 4 Fiandeiros e 2 tecellos. Desse modo,

do as Ffungdes entre aguelas de superviggo e de controle e

A de operagio direta das magquinas temn—-se CE?
e=-l=upervisores, contramestres, técnicos e engenheiro) com 24

= pesquisados e, (2), operadores diretos, com 30 pesquisados.

ura do Questionario aplicado Jjunto aos empregados de

com magquinas com dispositivos microeletronicos(DM)

sionals.
io;experiencia; formas recrutamento/qualificagio/treinamento;
meauinas em que trabalha; tarefas executadas; concepgido que

2= vantagens e desvantagens das inovagOes tecnoldagicas.

2 do Questionario Aplicado junto 3s Empresas com Maquinas
itivos Microeletronicos.

3. FProducio

g= produto; época de implantacio; estruturagio fisica de

zec3o de trabalho; nimero de empregados recrutamento da
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Esoresas com DM; funcdes dos DM; motivos para implantacdo dos DM;
sculos para implantaago dos DM;problemas técnicos das novas
nas, tiposz de magquinas excluidas, distribuicio dos empregados 7
as inovagoes tecnologicas; tarefas suprimidas, criadas,

Sdas, aumentadas etc.

Utilizagio das Informaghes Contidas no Trabalho
jetivando responder as hipdteses da dissertagio, utilizou-se um

‘

mamero  de  informagdes levantadas pelo SENAI/CE, procurando,em
- :

situagdes, fazer os ajustes estatisticos que se Jfizeram

rios. 3

propositos jmediatos do SENAIL %oram no sentido de identificar as

idades e demandas por mao-de-obra tégtil. o que para isto essa
c3o an fazer o levantamento dos dados, muitas vezes efetuou a

icio dos mesmos, tomando como varidvel referencial, a empresa.
veres, para os seus propositos, ela procurou pontualizar as
Ses . por cada variavel constante em algumas tabelas,

tando assim  uma compreensﬁo global do processo de produgiEo

cas empresas pesquisadas.

s disso procurou-se encontrar uma certa ordem de apresentagio

mactes levantadas pelo SENAI que permitissem uma visualizag3o

@arganica da egtrutura de produgio, e que para que isso fosse

i, foi preciso fazer alteragdes em algumas tabelas.

Pesquisa direta
2 obtenclo das informagdes mais dirigidas para a dissertagio,

lizada uma pesquisa nas indiastrias de Fortaleza em
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o/i985, que teve como; :

Des gerais sobre todas as empresas consideradas, segundo O
o Industrial do Ceard, Téxteis, em Fortaleza. lsso permitia
r o universo sobre o qual deveria ser elaborada a amostra.

riormente, levantar dados mais atuais e dirigidos para a

tica.

Peosawisado: o universo das indistrias téxteis em

fiagao, tecelagem e redes).
Fo.da Annstivra:o primeiro passo para se definir 0 eespago
, b7, 3

|
i

=21 sobre o qual deveria ser aplicado o questionario-entrevista
. »

tivo foi a elaboracfo de um pré-teste.

 pre—teste constou da aplicacio &@ um questionario com respostas
, resultando na separacao das empresas levantadas em dois
empregag.mndernas e Empresasltradiconais. Como fechamento do
e, além da definigio amostral propfiamente dita,elaborou-se um

texto, contendo algumas tabelas de caracterizacio geral do

em Fortaleza.

Definigio do modelo estatistico(andlise de cluster)

es=o metodologico adotado para fins de delineamento da amostra
considerada nesta dissertacdo, foi dividido em duas partes.
mente, utilizou-se wum estudo de homogeneizagao, através de
pertinentes 3 anAlise de cluster, que se baseia em uma seérie
ferentes métodos: matemético—estatistico—heuristica. tendo como

estruturar,de maneira otimizada, uma quantidade usualmente

de elementos, através da construgio de classes, de grupos ou de

homogéneos. Num segundo momento, tendo como suporte o
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tado do método de homogeneizagio adotado, procedeu-se o _calculo—-do

amostral.

&nalise de cluster
modelo estatistico tem como prindipim.identificar a estrutura de
sjunto de dados, no tocante ao seu grau de homogeneidade, sem no
permitir © calculo de estimativas de pardmetros de uma
ada populagido, posto que o mesmo possui caracteriﬁticas
apenas a um metodo descritivo.
con relagio ao modelo, este & conhecido como o meétodo
sico-aglomerative de MWard, tendo como ldogica a fusﬁo de duas
m2is similares para formar uma nova classe em cada um dos (n—-1)
do processo de aglomevacio, onde se utiliza a.vari&ncia, na
: medida como & soma dés distancias ao quadrado relativamente aos
dos objietos.
outro aspecto a ser considerado na utilizag3o da. técnica de
2nalysis & o de que a verificag3o do grau de correlagio se da
rigorosa, através do teste t-student sobre as hipdteses de
ia, desse grau de correlagiosevitando com isso problemas de
inearidade entvre as variaveis em aprego.
relacso as questfes teoricas, vale ressaltar  que algumas
estatisticas poderiam ter sido utilizadas, tais como a analise
ante e a analise +atnria1, para Se proceder a
BZacao; no entanto, algumas restrigbes devem ser feitas a
de tétnicas. com relag3o ao cluster analysis; quais sejém:

sodelo & orientado para a descrigi3o de dados n3o perseguindo

cluster ndio trata o conjunto de dados como sendo parte ey um

2



@ priori definido, como faz a analise de discriminante.
especifico do referido estudo, o objetivo central Foi
2 um universo deé 64 empresas do ramo téxtil do Municipio de
ea dois grqpos} quais sejam: empresas nodernas e empresas nao
Para tanto, selecionou-~se um conjunto de Iindicadores, que
dicotomizar esse gruéo, atraveés das seguintes wvariaveis:
eapresa, instalagfes produtivas,e producio e emprego. Esses
foram identificados através de um processo binario, ou
ribuiu—-se valor zero quando a empresa  nac  atendesse a  um
atributo e o valor‘iium), quando a mesma atendesse.

forma, esta técnica estatistica foi aplicada aés resultados

»

raves de pequisa direta(Pré-—-Teste) junto a 64 empresas, tendo
o= trés grupos de indicadores relativos, as varidveis

de modo a permitir uma identificaclo precisa das empresas

} & 2guelas nido modernas.

wea avaliagio estatistica dos ;rasultadoé da analise de

tatou—-se que, das 64 empreas avaliadas, apendas duas

carateristicas que as identificaran como emnpresas

fimo,vale ressaltar que no estudo do Senai, com a adogio de
-nicas de classificagido, detectou—se que das 64 empresas do
11, existiam 14 empresas doé agéneros fiagao e tecelagem é que
B sspresas foram consideradas modernas, identificadas apenas
de que as mesmas desenvolviam seu processo de produglo
2= um sistema de microprocessamento eletronico. Na pesquisa
$aram arrolados 19 indicadores para as trés variaveis

ias, obtendo—-se com a aplica¢3o da analysis de cluster,



ga= oito emprasas, identificadas pelo Senai, 8 que Ge
siram como sendn as maiores; demonstrando  com issn o alto

g= precisao e eficacia do modelo adotado.

Flano amostral
estudos onde se pretende ccletarr inforhacﬁés atraves de um
c=n de amostragem se faz necessario, segundo os aspectos inerentes
ia de amostragem, atentar~;e para a escolha de uma amostra que
representativa do universo em questio, o que, para tanto deve-se
= um segmanto .desta populagio que detenha todas as
Seristicas desse univqgso, permitindo Com iss0 proceder
jias fidedignas dos paréametros da populagio.
: .

do—-se por base os resultados obtidos com a analise de cluster,
a2dos no topico anterior, e cmngiderandp o universo de 14
==, qﬁe s constituem na populagdo objetivo, do referido estudo,
=, para executar o procasgo\de coleta das informagOes, LIMa
de seis empresas, representando 75{b% da populac3o-objetivo—-as
enpre5a§ classificadas pela pesquisa do Senai como modernas - e
do das quatorze empresas do género Fiacdo e Tecel agem,
=2s no Municipio de Fortaleza.

com relacdo As. empresas selecionadas, vale ressaltar que,do
.dés &H empresas, 3 respunderam integralmente as informacdes, e as
forneceram dados apenas relativos a parte do questionario
-te 4 caraterizacio fisica de producdo da empresa que, apesar da
ia2 de algumas informactes, ndo comprometeram, no entanto, o grau
==entatividade da ahostra, porquanto as variaveis determinantes

jetivos a que se propbe esta dissertagio, Fforam integralmente

tualizadas;
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Besultados analiticos QQ pré~té5£e

estudo da caracterizagdo admistrativouprodutiva.das empresas do
téxtil de Fortaleza analisbu questfies como as condigdes de

astracio e controle das emﬁreﬁas ligadas aas-ﬁegmentos de produgdo

Sacan, tecelagem e redes, destacando—se: i)totalrde operarios; 2

ividade/operarios;3) relacio operario/total de trabalhadores e 4)

medio.

incipais informagtes colhidas do gquestiondario definitivo  da
direta

....fdﬁi.l.t.i.!i;.t.n:.a.....d.&-!....E.Em.cl&.t&:ém

er o0s varios tipos de ocupagies existentes ligadas a
.entendido nSo so as tarefas de execusio, &as de concepgao do
de trabalhn, procurando identi{icar,Drgahicamente, a divisio
do trabalho quanto a ocupagio e 4 habilitagio do trabalhador;
dar a natureza orglnica das principais ocupaches téxteis,
a  presenca ou ndo de especializacio do trabalhador, quer
lificagio das tarefas, como pela cmmp;exidada do trabalho;
ificér as formas de avango tecnoldgico e modificagdes nas
¢= controle sobre o prmcgssd de trabalho.

‘ °".....t.'.s—:.1..a;;ﬁa5.....cl.é....2.1:m;l.us:.ﬁ.t:

ificar o grau de delegagido de poderes entre os chefes e os
de maquinas;

ificar a vis3o de mundo que os chefes tem sobre o processo . de

i



obrir a concepgdo de qualificagfo que atende as exigéncias da
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PITULD 11 : DESENVOLVIMENTO.RAS. EORGAS.ERORUTIMVAG. E.Q.EEQCEGSQ. DE
LUABILIRARE. DA EQRGH..DE. TRARALHO. NA ERODUGAQ DE. MALG-VALLA

.

sio.tearicada aualificacioscontraposicin. de. conceprciaes

discussao do que seia qualificagio da forga de trabalho em
de aumento da produtividade do trabalho; enfim, discutir os
relevantes do entrelagamento entre o homem & a maquina tem
ghicto de esstudo da economia do trabalho, e, em sentido mais
de outras disciplinas, _tais como engenharia da produgio,
32 da tecnologia etc. = BCME -BIBLIOTECA
erincipio, vale reconhecer que a problematica da qualificacio -~

»

adequabilidade(i) da forga-de trabalho & producBio - esta

~

lacionada  com os grandes saltos tecnpldégicos que se tem
né producdo de mercadorias, desde a maguinofatura até a  mais
presencga dos microprocessadores. Ora, sabe—se que_ & bastante
ida qualquer discussio Embré_a processo  de  trabalho e
paia, se n3o se tem presente que esta Gltima, enquanto
to de aumento da produtividadé do trabalha e da diversificacdo
Zo e de produtos, deva ser levada com devida importancia no

3s relacbes de poder nas velages de produgio moderna.

roncepcio de adequabilidade da forga de trabalho a produgio
2, gue sera aqui desenvolvida, @ uma compreensio histdrica e
izada daszs modificagtes cognitivo—operativas que ocorreram
tradicional conceito de qualificagido/treinamento como um
2justamento produtivo do trabalhador ao processo produtivo.
=, assim, a adegquabilidade como uma possibilidade real de que
u=ufrua de novas formas de gerenciamento e controle sobre o
de trabalho formado & base do microprocessadores eletrodnicos
Zo e da informatizacgio da empresa.
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im,a controvérsia acima & advinda Jjustamente da necessidade
solitica de que se reveste a questio do avango tecnologico
a qualificagao da forca de trabalho e emprego/desemprego.
respeito do que fni dito, sabe—-se que a questdo tecnologia-
ficacio-empraego/desemprego  tem merecido fervorosas discussies
2queles de visido otimista é agueles de visdo pessimista, quanto
sitos reais que o avango da ciéncia, enquanto técnica de
., pode representar para a cepacidade de geragdn de emprego e na
ificacdo da forga de trabalho, mormente em paises em processo de
lvimento, como & O caso brasileiro.

te-se que @ necessaria uma discussiao que procure se assentar no

.

srocesso  de producdo, levando em .conta que, mesmo nNos Processos
sficos de elevadissimm.grau de imputacdo tecnoldgica, a logica da
Zo de capital abre espago para uma abordagem n&o dicotdmica

tecnologia—qualificacio-emprego/desemprego, mas dques permita muito

na atualidade, uma abordagem da tecnologia na perspectiva da

modo, Marx, ao analisar o avango tecnologico & o controle do
=obre o trabalho, chamava a atengdo para os riscos de se

rar a linearidade educagio-qualificagio—-processo produtivo,

~dutivo, no capitalismo. Complementam, ainda, os ensinamentos de

- geréncia cientifica,como o controle do trabalho atraves do

ideia da socio-técnica advém da compreens3o de que ndo ha uma se-

temporal definida entre o desenvolvimento da tecnologia e sua
Zo na producdo social, mas,que nas atuais formas de relagbes de
~,ha mediagdes que passam por uma vinculagio entre educacio e
icagao para o trabalho, onde, na pratica produtiva, a
cncia contextualizada do trabalhador assume peso relevante.

ag

== o processo produtivo fosse o momento de ralizag3o0 plena do homem
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le das decisBes que sdo tmmadaé no curso dﬁ trabalho - & os de
Ford,com sua linha de montagem. Tudo isto, conjuntamente, forma o
basico da chamada literatdré classica sobre o assunto.
sua vesz, a teoria do Capital Humano, vértente derivada dos
o= neoclassicos, advoga gue hid uma relagio direta entre o nivel
walificagio individual da forga de trabalho, enquanto fator de
, 2 0 seu nivel de ﬁaiériu Feal .
e=tudiosns das economias avangadas ou em desenvolvimento d&o
g que ocom o Eurgimentmr da microeletronica nos processos
wos, novas perspectivas, de extracio da mais—valia precisam ser
analisadas, uma vez que nio se trata mais de uma simples
. .
gquantitativa da intensidade do trabalho, mas muito mais
de uma . revolucdo microeletrdnica que revela um quadro de
»inéfia complexidade, na medida em qUE a nova era veio de
n3o o A ldogica dos sistemas operacionais existentes, mas

a= proprias relagbes de poder nas fabricas, com & possibilidade

Fucso social da qualificagao. BCME—BIBL!OTECH

modo, dando continuidade a discuss3o dos problemas atinentes &
ac3o0 da forga de trabalho, tomando-se como pressuposto o
smento do homem com a maguina,abordar-se-3o as contribuicdes de
compreensio da problematica,no que diz respeito & subordinagio
e 2 subordinacio real do trabalho ao capital; o que,ndo @ outra
==n30 a diminuicio de todo o potencial subjetivo do trabalho no
to e conducdio do processo de producio, enquanto processo‘de
de valoriaa&ﬁn' do capital. Assim, oS aspectos da
a que esti submetido todo o esforgo de melhor adequaglo

de trabalho ao processo produtivo no capitalismo s&o vistos
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prisma da abordagem maig.gera{ da acumulagio de capital, onde a
de preparacio da forga de trabalho deve estar voltada para o
g2 produtividade coletiva no interior da fabrica.

cerne do pensamento de Marx sobre o assunto €& mostrar que
te o desenvolvimento das forgas produtivas subjuga o
vivo dentro das tensbes que envolvem as relagdes de poder nas
sociais de producio basicas do capitalismo, que tém como
iz=cdo econdmica, o assalariamento. FPara tanto, acreditava ele
serio processo de- incremento da ciéncia — enguanto técnica de
- e os controles gerenciais impSem ao trabalhador limites

s
quanto a sua capacidade de conceber e executar certas

*

se did a supremacia da valorizagio do capitgl sobre a forga de
=m Harx?. Quais os reais efeitos disso sobre o processo de
dos trabalhadores, engquanto forga produtiva? Compreender
ter em vista como se d& a passagem da manufatura, como unidade
les de extragdo da mais—valia, para o sistema de maquinas - a
£

Harx, na manufatura "(...) "na andlise do processo de
em suas fases especiais coincide por -inteiro com a
30 de um oficio parcial nas diversas operagdes parciais que o
Porém, sejam simples ou complexas, a execugio destas
conserva seu carater manual, dependendo portanto da forga, da
2, da rapidez e aa seguranga do trabalho individual no manejo de
amenta. 0 oficio manual segue sendo a base de tudo". E ainda "A
como contraposta & ferramenta artesanal, €& um mecanismo

de um Processo indefinido que passo a passo conduz a

area de trabalho do trabalhador e, como limite, esvazia de
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esse trabalho.‘Déste ponto de vista, as operacoes manuais
te ditas n3o sdo sendo residuos passiveia. de mecanizag3o,
== produzem novas modificacdes te&nolégicas e, como residuos,
importancia para o retrato da organizacio da fabrica""(3).
a==im, pelas citagBes de Moraes Neto, que Marx reduz ao maximo
20 o poder subjetivo dﬁ trabalho vivd no processo de produgio
li=ta, o que & ponto de questionémentq por todos aqueles que véem
=cnologia nunca podera chegar an limite de tornar o trabalha&or
indiferente na produgdo. Desse modo, as criticas mais
do papel da tecnologia como forga produtiva véem que a
da qualificagio—-tecnologia & empobrecida,quandnﬂ se referenda
t+iva na andlise marxiana. Ha um exasero,quando se atribui a

de Marx a tal extremismo. De fato, Marx nao s6 mnmostrou

=0 com as formas de expropriagio =) exploragiao dos!
sores diretos, na produclo, e de seu produto de trabalho, Como
——onheceu que a educaclo nic pode ser separada do trabalho. De

ia o comunismo de Marx, se ndo do maximo do trabalho coletivo?
te, wvale a pena repassar ao leitor que 0 PpProcesso de
' L=
Zo-desqualificacgdo do trabalho,a partir dos escritos de Marx
c==envolvimento das forgas produtivas, & porgue nan sobre a
2.leva a pelo menos trds discusstes: os reprodutivistas
2 educacio ao processo de produgdo da mais-valia e valorizagio
‘.
PO ém em sinal contrario a teoria do capital

anto esta nltima interpretagio (anos &0) relaciona

Aate o "valor ccondmico da educagio" entre maior educagio e

e e e |

== NETD, EBenedito Rodrigues de. Marx.Tarlor.e Ford. S8o Paulo:

Braciliense, 1989. 132p..p.24
;



fend?mantc, a primeiratanos 70) subordina a educacao an
vimento econdmico - isto &, aos interesses da classe dominante.
=ira corrente fala dg uma "produtividade da escola improd&tiva"
20) e vé que a vinculacio da educacio com a produgio ndo se da
o imediatameﬁte, mas que ela & (imediatamente) improdutiva e @
sente) produtiva, Dentro desta dltima perspectiva, a gsocio-
s como elaboracio conjunta da tecnplmgia e sua arlicagio,encaixa—
itamente.
o desse modo, que a discussio educaglio—qualificagio e
zia e tema controveftido, porém da maior relevancia, e que a
discussio passa pefzhcmncepaﬁn da alienacio. advinda dos
de Marx e enrigquecida pelo grande salto da revolugio
onica, da atualidade. '
sua vez, %emria do‘Capital Humano, contraponto tedrico, e de
repercussio no meio académico das interpretagdes derivadas da
» do desenvolvimento das forgas produtivas e o consequente
de alienagdo do trabalho éatudédo por Marx & outro pilar
e da problematica da quali*i;ac%o da forga de trabalho. Trata-
do lalguns autores, de uma apologia do modo de produgdo
=t2 e das suas formas de exploracio da mais—valia. Apologia no
d= que ela, ao colocar a educagio/qualificacio na condigio de
= ento produtiveo, recupera o que @ de mais essencial na
acZ0 burguesa que € o hgmm economicus . Assim, pretende-—-se
avaliag&o dmﬁlpostulados tedricos e da contextura ideologica

2 educagio/qualificagio passou a ter um valor econdmico; sua

logica de exploracio dos fendmenos econdmicos e por Gltimo,

carater ideologizador que ela embute.

=0 de valor econfmico da educagio tem rastro nas teorias

e
o~ I - —_—
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Ivimentistas. Ela esta afreladg an arave problema do
olvimento existente nos anos &0. Atribui-se a erradiagio do
ismo a tarefa essencial para o désenvnlvimentn econdmico, pois

Facso, ao propovcionar ao homem maior produtividade, torna-se  um

=nto, ajudando, desse modo, a quebrar o circulo vicioso da

_ Pioneiro nesta tarefa de ascender a instruglo ao status de

to, foi o professor Teodore Schultz. Segundo ele, para  uma
econbmica da instrugio deve-se estabelecer a diferenga entre
ores consultivos e produtivos; isto &, "...as contrihuicﬁﬁa da

E=o para o consumo ndq:estdo divididas, segundo aquelas que

20 consumo no presente e aquelas gque atendem o consumo NoO
.
=endo estas conéideradas _Eomo investimento. O= valores
o= da instrucio constituem, de imediato, um investimento em
ceapacidades de criar e receber rendimentos..."(4)
ve-se  que, para Schultz,a capacidade de criar e receber

o= mantém uma relagio direta entre si, significando, portanto,

(1119

trabalhador instruido, vmlun£ério ou involuntariamente, est
sotencialmente apto a ganhar dinheivo. Desse  modo, problemas
= como desemprego e subenprego — este dltimo mais presente nas
= em desenvolvimento ou pobres — s3o sempre resolviveis pela
g0 mercado: substitui-se a forga de trabalho, como unidade viva

20 social, pelo conhecimento adquirido (instru¢io).

f0i visto anteriormente, tal compreens3o do papel, tanto
5 como subjetivo do homem na produgdo, implicou na corrente de

da economia do trabalho chamada de teoria do capital humano.

20 TZ, Theodore W. Q. Valoc. econdoico.. da.Educacio.Rio de
ganeiro: Zahar, 1973. 104ip., P.34
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contas, gual & a ldgica da dindmica interpretativa desta

Trata—-se, segundo Gaudéncio Frigotto(S) de um movimento que

&=n =su interior um carater circular, um pensamento em girvo,
205 MEsSmos supostos, mas que se desdobra em linhas muitas
entemente contraditorias; isto ey, o conceitn do  capital
e, do ponto de vista macroecondmico, um investimento basico
to da produtividade e da superazlo do atraso econdmico; do
vista microecondmico, um fator explicativo de diferengas

is de produtividade e de ganhos. Vai mais além, Baudéncio, ao

a singularidade do capital humano ao método positivista, que

e

o homem segundo os interescses da classe burguesa. Trata—-se,
_ »

ele, ndio de revelar, mas de esconder a verdadeira face dos

SOCials.

verdade, todo o guestionamanto que se faz da teoria do capital
no horizonte dos interesses de classe, tem por substrato a
pelo seu nao envolvimento com ques?ﬁea concretas do processo de
,tanto quanto na divisio técnica do trabalho como nas formas de
amento. Desse modo, compreeder as condigOes (histdricas) que
e produzem a teoria do capital humano exige um trabalho mais
For enquanto,fica-se até aqui com a certeza de gque toda essa
de mundo tem norteado as Roliticas de mio-de-—-obra de paises na
de desenvolvimento.

fim, & importante reter,agora, os aspectos historicos e
icos dq‘prajeta de desenvolvimento nacional e qual releviancia da

ficagio da forga de trabalho.

FRIGOTTO, Gaudéncio. A rradutividade. da.escala.iopredutiva. S&o
Raulo. Cortez Editora, 1984. 235p. ‘



sendo, o papel que a educagdo/qualificagio da forga de
representou  no projeto de desenvolvimento brasileirP foi
vieto como uma instincia geradora das condigdes de aumento da
de bens e sefvitos para atender a crescente demanda.
inicio, a incorporacio no menrcado da forga de trabalho,ao ser
ada abundante, gerou um eé%ormo concentrado em todos os setores
ivos, relegando a wum plano secundario (] desenvolvimento
ico & de recursos humanos. Com o avango das técnicas produtivas
mais espécializacgu, ao invés da simples transferéncia do
dor do setor tradicimn%}”para o setor moderno, a escola passou
ocenhar papel mediador. Deése modo, passaou - a 'EQT discuwrso
.
que a escola deveria além de desempenhar papel importante na
=] degenvplvimentm.paré o setor moderno da sociedade —fungdo
ivel com o avango tecnoldaico - viabilizar Lma me Lhor
icio de renda.
$inia-se, assim, a fungio ideoldgica da educacio/qualificacio para
1ho e a consequente viabilizaglo do desenvolvimento concentrado
a2 no. Brasil pos—64. Esta nova funcio da escola objetivava a
da paz social e ao mesmo tempo das canﬂicﬁ@s para

o da propria forga de trabalho.Ora,o que ndo & isso sendg a

i= da concepc3o econdmica da educagio da teoria do capital

ro dessa nova COncepgio e visﬁo de mundo do Estado brasileiro
2 problematica, viabilizava-se o projeto educacional burgués que
2 que a educacdo deveria ndo s6 historicamente permitir ao
maior parti&ipac%o e. barganha no desenvolvimento social, como

skver a . conscientizaglo da realidade da diferenciagio-
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rauizacio e limitacBo de suas possibilidades concretas no mercado

- abalho, fato este que gerou resultados opostos aos esperados na
lidac3o do capitalismo monopolista, no Brasil. ;

boio dessa perspectiva do novo padrio de acumulacio capitalista
il, a intervencio estatal, na forma de planejamento econtmico
., passou a ser encarada como norma socialmente aceita ou imposta.
ho planejamento brasileivro pos—-64, questbes como salaric,
cia, educagio etc ndo eram questSes politicas, mas questies
43 relaclo produtividade/acumulacio. Logo, a decisao em opera-—
2 uma decis3o tecnocratica.

historia do papel da escdﬁé para o trabalho no Brasil remonta aos
20, porém somente na década de &0 & que, se vislumhra com clareza o
ela foi importante na mqntagem'dn chamado milagre brasileiro.
a criagio do SENAIL fi?SE),comD a criagio da Escola Industrial
manifestaram oportunidade de a escola formar trabalhadores para
odugio . Depois dai, a partir dos anos 50 -até 19464, o
slvimento dos recursos humanos fica'felegadm a segundo plano -
=0 do governo Hubitschek. Com a nova ordem institucional pos—-&4, a
ao e ;5 praticas educacionais, visando incrementar a hegemonia
-roducﬁo sobre o consumo — produzir para depois dividir -, com
ia duvidosa, constituiram—se num dos pilares da nova forma de
ale da forga de trabalho.

to 3 reforma implementada, no ano de 19468, ao ensino superior,
Inés Salgado de Souza, em seu livro Os Empresarios e a Educagio,
a bem o espirito dessa nova ideologizagino da escola para o
t=1ho, bem como a metamorfose que deveria sofrer "“(...) uma

ituicido historicamente académica e socialmente seletiva em centro

- - ~e > . a - ’ . - "~
investigagdo cientifica e tecnoldgica em condigbes de assegurar a

J - —
—~——~ E i —
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ia da expansdo industrial brasileiva"(é)

do ainda Maria Inés, a reforma do ensino do ig e 2p ,graus

a trés mbjetiyuﬁz um aspecto individual de auto-realizagio, Lin
dual e social dé gqualificagdo para o trabalho e um terceiro,

inantemente social de preparo para o exercicio de uma cidadania

te.
gltimo, compreende-se que a discussio que se seguird sobre o
lvimento das Jorcas produtivas e o0s efeitos sobre o

or servira  como aparato tedrico fundamental na explicagao

o verdadeiro papel da qualificagio para o trabalho.

BCME _BIBLIOTECA

,Maria Ine
Janeiro. Voz




Pesenvaolyvinenta das. focgas. produiives.coascencianento. e cantrols

sobre. a. focsa.de. trahalho

1 Manufatura e a especializac@o dos trabalhos .concretos
0D que e importante destacar, inicialmente, no desenvolvimento das
produtivas, ¢ a relagdo entre o aparato tecnico-material e as
Ses de producio correspondentes. Fara tanto, utilizar-se-30:(1i) as
historico—-concretas de producio de mercadorias, chamada de
atura e sistema de. maguinas{maquindario); (27 as formas de
gdinacio formal e real do trabalho pelo capital;e,(3) o processo de
slificagdo da forga de tﬁgﬂalho na perspectiva da valorizagao do
al 2 da administracio e controle sobre o processo de trabalho.
periodo gque se atribui como aquéle onde o 5i5tema de produgao
POT fundamento a manufatura, & o do advento do desenvolvimento
pequenas oficinas de artesios,comandadas pelo capital, ate o
'-o em que o capital passa a ter sob o seu controle a ciéncia conmo
poia dg producio. Ou seja, a manufatura se dispde a ser a
sicao de Lma economia mercantil dg pPeguenos produtores
= dentes. que se relacionavam entre si pela troca direta dos
ftados diretos de seus trabalhos - economia mercantil simples -
uma economia de reiacﬁea socials impessoals e objetivadas por um
de maquinas automaticas e geridas por métodos cientificos de
sle e dominag3o de uma classe sobre outra. Portanto, numa analise
slucio historica modo de produglo capitalista, a manufatura sera
=ntada como mﬁdelo exploratdorio de divisao do trabalho, com forte
gnte subjetivo de organizac3o capitalista.
nufatura & uma catego}ia capitalista. Ela esta posta no sistema

sles  produtores independentes de mercadorias e e pressuposto



s da produgao capifaligta.‘ ﬁarx, ac ahéliﬁar ) carater
2is=ta da manufatura, informa que, £ através._da analise da
o= profissional, da esp@ciffcacﬁm dos inétrumentmﬁ de  trabalho
3cA0, agrupanento e cu@binaqﬁo dos trabaihadmres parciais em
= de conjunto, a divis%o-manu{atureiré do trabalho cria a
JacSo qualitativa e a proporcionalidade qualitativa dos processos

de produgio ( ) e dessnvolve ao mesmo tempo, uma nova forga

1va sncial do trabalho. Engquanto forma ezpecificamentes
plista do processo émcial de producio ( ) ela nao passa de um
particular de produzir‘@aia—valia relativa ( ) Ela produz
rondictes de dominagio do capital sobre o trabalho ( Jse revaela
io de exploragdo civilizada e re{inad’a“"(ir’) - BCME‘B'BLIOTECA
ende-se, assim, gque Marx,ao explicitar o fato de nas manufaturas
encontrar a extragio de mais—-valia relativa, ele permite
der que esta forma exacerbada de extragdo do sobre—trabalho nio
por um determinismo tecnologico comé alguns tecndlogos procuram
car o ritmo @ a intensidade do trabalho no mode de producdo
. Faste ponto-determinismo tecnoldgico sera discutido e

40 oportunamente e se constitul numa das  passagens mais

es do estudo tedrico do desenvolvimento das forgas de producio

do a citaglo anterior, o que se estd querendo esclarecer e

suito embora para Marx exista uma hierarquia no Processo

, Karl. Da manufatura & fabrica automatica. In: Critica...da
divisio.do trabalho; textos de/Harl Marx.../et alii/ escolhi-
dos e apresentados por. André BGorz.S&o Faulo:Martins Fontes, 1980.

248p . ,p:21-36
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ivo, assentado na coaclo econdmica de uma escala de salarie por

diferentes, e que, portanto, ele s0 vai sinalizar para

cia de formas mais oroanizadas de controle e gestao da forga de

na indistria, isto nio implica que ele ndo dé& a relevancia
ria ao controle social da forga de trabalho na manufatura. Na

, esse ponto controverso, entre a manufatura e a indastria
Buinaria), explicita muito mais do que esconde, o0s @ diferentes
dos de seus processos de trabalho.fssim, resta reter até  aqui
=alvadas as diferencas orgénicgs dos processos de produgio
atureira e industrial, . as forgas de .controle de ambos os
=0s VAo aper{eicoandonae,cmnform@:as relaghes de produgio.
.

modo, a manufatura,como método .de trabalho,envolve um tipo de
ho coletivo, onde a qualidade dos trabalhos @ importante;por
lado, a produgiio manufatureira se déa sob uma divis3o de trabalho
base nas operagoes di{erentés '(capacidadeﬁ diversas) por
hador . Isto implica numa falta de ﬁobilidade inter—tarefas, o
leva a uma especializagio Hatural no trabalho;e nao dos
adores; significando dizer que no sistema manufatureiro de
SR as capacidades diversas (natural—-histdricas) dos
dores que determinam a divisio do trabalho.
divisio manufatureira do trabalho, segundo Marx, ocorre pela
szacio de operactes separadas; operagoes estas que s3o o resultado
sorias capacidades de cada trabalhador com habilidades naturais,
como  forga, atencio, habilidade ete. Como em cada trabalhador
habilidades se desenvolvem de formas bastante diferentes -~ isto

individuo ndo as possue em arau de potencialidade idéntico - a

das operagdes & na verdade o agrupamento de homens, pelo
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=da um deles apresenta de helhor para o capital.

distribuidos, classificados e agrupados os trabalhadores
suas aptidies especificas mais desenvolvidas, a divis8o do
=) uma divisdo de hierarquia dos papéis desenvalvidos por
un deles. Portanto, como chama a atengd@o Marx, "ao passo que a
ac30 simples ndo traz granﬂe mudanga no modo de trabalho do
duo, a manufatura vai altera-lo completamente e vai atingir a
a raiz da forga de trabalho individual. Ela estropia 0
dor e faz dele um monstro, favorecendo, como wuma estufa, €

ivimento de habilidades parciais, suprimindo todo o munco de

; o
o= e capacidades. " (8) BCME _BIBLIOTECA
=im sendo, a divisiio manufatureira do trabalhado é o principio
uosidade das especialidades néturais reduzﬁdas a pequenas e
[Etivas opera&ﬁea simples, mas que, ao nivel do capital, é mais

do que o outro modo de produzir ateé entio existente. 0
coletivo representa o maximo de {forga produtiva possivel a0
de desenvolvimento das forgas produtivas de entl3o, uma vez que
elizagdo & uma eapecializacgq natural com base nas fungbes
alizadéa do trabalhador.
suma, © da natureza da produqﬁm manufaturaira' hierarquizar os
es diretos por uﬁa ordem de intensidade natural de suas maximas
ades, lD que resulta numa divis3o entre trabalhadores habeis e
dores n3o-habeis, o que poderia, trazendo & luz da concepgio
atual, chamér"se de trabalhadores qualificados e nao

cados; para os primeiros, qualificados significam um certo

1vimento especifico de suas habilidades especificas; para os



dos, nao—-qualificados repreaentémluma simpleslespecializacﬁﬂ_

ro ponto de destaque & o fato de que na verdade,tanto a divis&o
trabalho como a hiEfarquia entfa trabalhadure$ implicam em outras
uencias proprias de umrmo&m de prmdudﬁq de aercadﬂrias que sao  a
siina na produgio & a separagao entre  trabalbo intelectual (=]
fo manual. A disciplina na produclo é sempre um método de
da mais-—valia, baaéado na necessidade que tem o capital de
lar com mio-de-ferro os caracteres subjetivos imputados no
amento do trabalh%dor,@nquantu ser genérico, por um lado, =
slar e dominar o0s caraciteres sociais das tensbes politicas
es no processo de trabalho, por outro lado.

,

fim, o0 que ¢ de mais importante .na discussfo da manufatura como
de produgi3n capitalista e de extraglo de mais-valia,é observar
buscé da eficdcia do capital passa pela eficiéncia imediata em
o= estagios de seu desenvolvimento e seus momentos de  producio;
ia essa que se da pela fixagio doiconteﬁdm do trabalhado pela
Bizacao do processo de trabalho e pelas relagbes imediatas dos
dores-entre si e com a diregdo. Examinando-se Dominique FPignon
Querzola, "...para os dirigentes da produgdo, a organizagido do
contribui para a realizacﬁm de uma maior eficacia (imediata)
esso de trabalho se ela permitir, por um lado, fazer com gue O0S
iados trabalhem com mais intensidade ( ) e, por outro, impor ao
de trabalho de.uma forma que resulte numa maior eficiéncia na

Zo,no sentido estrito,e que o controle sobre o consumo dos meios

z=lidade dos produtoslpossa ser garantido™(9).

In:Critica. da divisio da. trabalha. S3o Faulo: Martins Fontes,
i980. p: 21—-140

4b



Maquinaria e a exarcebacgdo da mais-valia relativa

Aiscussﬁm do papel historico de o que representa o método de
20 no estagio de méquinaria - mistema de maguinas - pressupoe
nder a ascensio da grande faAbrica ao status de locus fisico por
.iéncia da explmraaﬁd do capital sobre o trabalho. Dai, falar — @e
fabrica e ter presente que as tenstes sociais e politicas do
to de interesses contraditdrios exigem como contrapartida  uma
zacio administrativa e de controle significativa. A Fabrica,
to espago fiﬁico de pruducﬁo,im%lica num sistema de maquinas
tes, combinadas £ iﬁﬁncionaﬁda a0 mesmo tempo. Agqui ,
temente da produgio manufatureira, nio ha mais necessidade de
definidas de distribuicio dos trabalhadores,segundo as suas
capacitactes. 0 presuposto do sistema de magquina & & guebra
limitag3o de ordem pratica.

lisando-se esta perspectiva marxiana da méquinarcomo a funglo
pica de todos os instrumentos de produgdo ( homens, tecnologia e
tos de trabalhos i tem—se que o capital se livra daguelas
alizacﬁés natwrais presentes na manufatura, aumentando &a
salidade produtiva na complexificaglo da divis%o do trabalho e do
tecnologico de sustentagio,por um lado, e de aumento de todo o
gerencial, de outro.

breve histdrico da evolugio técnico - mecénica do sistema de
2, feita por Theotdnio dos Santos, vé-se que o elemento primario
ina industrial fpi a ferramenta de trabalho. Este objeto
o resulta do aprﬁfundamento da especializagdo das atividades
= na manufatura que.ﬁeﬁundo ele,"...de tal modo vai se realizando

ac3o entre a produgdo direta de um bem e a habilidade especifica
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Erabalhador, «que este se restrinje cada vez mais & capacidade de
ar certos movimentos ja planejados. A habilidade especifica do
hador pode entio ser gubstitu&da pala méquina - ferramenta."(io)

que mostra a citacﬁo acima € que a maguina - ferramenta e

um instrumento de trabalho, ela é a potencialidade fisico -

forga e da especializagido produtiva do trabalhador manueal .

mais uma magquina - ferramenta e possivel rotinizar (=]

as habilidades naturais do trabalho concreto aplicado A
mais a potencilidade do trabalho & pontencializada, e o

ador @ mais ainda desqualificado pela alienagio imposta ao seu

pelo julgo material - objetivo do ritmo e intensidade de

no sistema de magquina. .

eende-se, assim, que mesmo na fase atual do  desenvolvimenteo do
de ﬁéquina ( magquinaria ) a automacidade mecénica das maquinas,
iferentes papéis produtivos no sistema global de produgio, nao

ica a negagao absoluta do trabalho como forga viva de producio.
= impogtanta ter—-se que o sistema de magquina altsra a natureza e
teristicas das tensdes sociais e politicas no ritmo da fabrica,
o a que novas Fformas de controle e gerenciamento sejam
lvidas,com muito mais ra&ionalidade.

=eja, com a evolugio e o desenvolvimento das forgas produtivas
istas na base do sistama de maquina, impondo ao trabalho uma

de alienaclo,as novas formas de relagBes de produgio s30

a0 nivel do desenvolvimento dos conflitos sociais e

0S, Theotdnio dos. Revelusdo.cientificostecnico...e..Caritalisng
contenpacanen.Fetropdlis. Vozes, 1983. $69p . P47
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£ preciso compreender que o modo de produgio capitalista, enguanto

Zo econdmica concreta,nio @ s relagbes de produgio mercantis

dessa Otica de determinagio do valor social da produgdo, a

a0 ser a sintese dos meios de produgio, acumula mais trabalho

que o simples insfrumentn da trabalho. Ora, sendo ambos
e da composicio orginica de capital - ou transferéncia de
ho morto na producio de trabalho morto ( valor de uso )-—, mles
sfersm no RTrOCEess0 prpdutivo parte do trabalho passado para o
presente. 66 que, na maquinaria,como a sua aplicagio =)

.
amente regida pela ciénciay e possivel economia no seu

e ’
processo de producio complexa, a maguina( enquanto um elemento

eosicio técnica do trabalho) & diferente do valor transferido

w= novo valor ( composigdo organica do capitald, explicando,desse

aue a natureza de utilizagio de uma miquina capitalista é

da’ aplicagio do instrumento de produgio na manufabura. a
@ que numa magquina o trabalho vivo passa a ser
Ate. Como a lei objetiva da producdo e ser  sempre  orescente

sue o0 custo fixo ( valor da maguina } se torne relativamente
a2 intensidade da produgio capitalista e wuina necessidaqe (
j=ta ) em busca do custo médio menor, nunca a busca de mais

Desse modo,"...Guantn_maior o Ambito de atuagio produtiva da
ia em relagdo ao aa ferrramenta, tanto maior o ambito de seu
nio-pago, em Ccomparagao ao da Aferramenta. SO na grande

ia o© homem aprende a fazer o produto do seu trabalho anterior,

49



ohietivado,a atuar gratuitamente em longa escala com uma forga da

Feza(11).

i Subsungio formal do trabalho ao capital

icialmente,é importante gue se compreanda qﬁe (=} resultado
ico do desenvolvimento das forgas produtivas,sob a dominacao da
Zo burguésa, e a busca da ampliacico material dos meios de
S0 .

capitalismno, a forma primaria de manifestagio do valor social =}

adoria. A mercadoria,como expressao material e historica das

o _
de producio, & ao mesmo tempo, sob certas condigdHes

=,um trabalho social. Ora, essa mercadoria tem como pressuposto
ico de sua existéncia o capi£31 e 0 pro&easo produtiveo  do
1, do qual e}a é o resultado imediato. .NDAPFQCEEED de trabalho
o obhjetivo de criar valores de uso no intercambio homem—-natuwreza
omem; no processno de valorizagio tem—-se a producio mecantil de
como determinagio social de existéﬁcia humana.

anto, no processo de evolug®o da sociabilidade do capital, como
al de‘uma sociedade de homens produtores de mercadoria, eatdo
== condigfes materiais das formas de existéncié social, gerando
de autocontrmlé reprodutivo entre as forgas spciais.
modo, numa fase inicial,"quando o processo de trabalho e apenas
subordinacio ao capital, ha produgdo de mais-valia e sua
2c30, mas  as céndicﬁes objetivas e subjetivas do trabalho sd&o

d3%o uma base material para a resisténcia continua A imposigio

Karl .0 capital.S83oco Paulo:Abril Cultural, 1984. L IN o

2 Tl L LML

306p., P:18
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valorizagao caomo objetiveo dnico de processo de prnduc%oﬂ D controle
1 da producgdo nio estd ainda firme nas m8os do capital;hd ainda uma
aci3o entre o trabalho e as condigBes de trabalho na producdo, que ca
trabalho um grau de dantrmle e consequentemente, um instrumento com
al reforga seus objetivos de classa ..“(iE).

Vé-se que a subordinagio formal & transicio, dentro do modo de

ucSo capitalista,das relagdes generalizadas dos conflitos inter—

mais também pode muito bem ser uma representagio fenomenal de

=e,
agoes particulares de producio,mesmo no capitalismo,em sua forma
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a e desenvolvida. ="

f= condicbes de produgdo capitalistas,sob a forma de u&a subordinagio
»

1,significam: (1) existéncia do trabalho assalariado, e portanto a
Sncia de venda e compra da forga de trabalho; (2), que os meios de
Zo0, os meios de subsisténcia e os produtos sdo mercadorias.

& extracio e a expansio da mais-valia, sob o ponto de vista das
icdes técnicas, se ddo pela escala de producio ampliada. Isto
ifica dizer que, sob uma mesma base material,a intensidade,a
20 e a continuidade de prmducﬁo dependem das formas com que 03
s do capital aumentam a produtividade do trabalho coﬁ a relagao
jornada de trabalho. 0 que se esti dizendo & que, como as condicOes
- materiais ainda ndo permitem que a produgio capitalista
sua plenitude baseada na extrac3o da mais-valia pela redugio
valor dos meios de produgdo - e portanto, redugio em seu valor
1 — a forga que permite a extracgio da mais-valia & aquela baseada

BRIGHTON LABOR PROCESS GROUF.Q.pracess.de..frabalho...capitaliste.
Texto Traduzido por Jusé Ricardo Tauile e Carlos Ronaldo Faes

‘Ferreira. 33p.



controle administrativo do processo de trabalho ®concreto e de
sigdo de um maior rendimento do trabalho pela coagdo econdmjca (

BEa de salarios ).

2. 2 Subsuncgio real do trabalho ao capital.

Alguméﬁ caracteristicas bem explicitam o quanto a subordinagao
1) do trabalho ao capital representa a condigdo suficiente para a
ss=téncia do modo de produgan em toda a sua plenitude.
0 primeiro ponto & que o sistema técnico-material do processo de
dugao tem por fundamento aéaéquinaria e a aplicagio consciente da
cia e da tecnoloagia. A& maguina,ao ser apnalisada no item anterior,
ssenta a superagio de PIrOCESE0S pspecificos na producido _alobal,
do as cmndicﬁes matefiais propicias para a formulagio de gestdo
nistrativa e controle do processo de trabalho sob a égide de uma
izagdo objetiva do trabalho. Quanto & aplicaqﬁa capitalista da
ia e da tecnologia, aprofundéwﬁe,aﬁui, a separagiao entre o
lho manual e o trabalho intelectual,que revoluciona a divisio do
l1ho até‘entgo existente. E preciso ter em conta que a separagao
trabalho manual e trabalho intelectual & muito mais profunda do
a separacao entre as tarefas de concepgao e controle do produto e
processo de produsdo, porque ela é a cisio entre os trabalhadores,
/ usam a ciéncia e a tecnologia péra desenvolver novos produtos e
processos de trabalho, enquanto que os outros trabalhadores s3o0
operadores de lay—~out e de maquinas.
outra caracteristica € que a produgio em larga escala - tambem

te na manufatqra - pecorre semelhantemente a uma mobilidade e
itutibilidade do trabalho gque permite ao capital determinar {formas

o~ b e —
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excedentes e reserva da forga dé trabalho, barateando os custos
gcantis do capital variéyel. Com o avango das condigdhes materiais
producio e com a simplificagdo das tarefas,o trabalho qualificado se
a redundante na perspectiva do capital, ensejando a que A
is=téncia de cada trabalhador  seja enfraguecida na esfera ca
Tac3o. Isto & importante pois,muito embora a luta real de classe
a ao nivel de produgio, os agentes do capital desenvolvem novas
& de adegquagcao do trabalho ao capital, SEeEMPIra il=2vando em
deracgio esse pressuposto. B

“
]

limitactes A& plenitude QQ-pmdar do capital,sobre as condigbes de

30 da producio, sdo,na 5ubjunq5§ real do trabalho ao capital,
.

adas, pois o fundamento de toda a producdc agora é o sistema
tico de maguina. 0 capital tem o poder total sobre o trabalho,
arganizando ) estrutura do processo de trabalho sem
das habilidades especificas do trabalhador particul ar.
temente do processo de trabalho ma&ufatureira, no  processo  de
ho sob o sistema de méduina,hé uma real e total independéncia e
Zo do trabalho morto sobre o trabalheo vivo. "0 capital controla
processo, porque ele pode reunir todo o conhecimento e material
ado na macuinaria, conhecimentos e materiais cue fonram
lvidos sob a égide do capital, e dos quais o trabalho é
amente dissociado" (413).

anto, O que existe @ que o trabalho coletivo na maquinaria tem

contelddo a quase desqualificagio absoluta das habilidades

= do trabalho,o - gque leva a que o objetivo de domninagdo do
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1 exidia um planejamentb e uma supervisio rigbrosa, porque todo o
imento do produto e dm processo de trabalho & um bem monopolizado
capital, de madm a que o trabalhador individual s2ia um apéndice_
maquina. Disso fegulta éue g0 b YR 'maquinéfaturé (maquinaria)l
forma  nio apenas o trabalho de cada trabalhador ‘individual, mas
o sistema. Além do mais, o poder do capital e apresentado nao
na capacidade de projetar @ organizar o sistema de maquinas,
&m na capacidade de garantir a disciplina do trabalho requerida
manter o sistema de héquinaﬁ em operacin eficiente (do ponto de
do capital). A Eubmrdinaﬁgm real & uma guestdo, tanto do tipo de
ntos de trabalho que sio empregados, como da forma da
P
50 social que é imposta ao trabalho na valorizacdo do peder do

na forma de disciplina da fabrica." (14).

sintess, a natureza da subordinagio do trabalho ao capital =)
que separa, pela independéncia das condigdes naturais =
, as condigbes objetivas das condigbes subjetivas do trabalho.
condictes de funcionamento do processo de trabalho, ha wuma
Zo real entre o capital constante e o capital variavel, com
wvos especificos diferentes e contraditdrios. Ao primeiro, cabe

aumentar mais a composigdo orgdnica do capital, ampliando as

=-= de dominaglo capitalista, ao segundo, cabe adequar—se a

im,somente com as novas formas de luta politica desenvolvidas na

= Estados Unidos na década de &0 - o movimento pela libertag3o
ra dos trabalhadores por melhores condigdbes de trabalho — @ que o
Idem. 34p.
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ador mundial entra em cena e o desgutiamm da fabrica & base do
'i§mo e do fordismo comega a sofrer divisio em seus “"misteriosos
induﬁtriaigf; asesunto que Beré.retomado com mais énfase na
—==5 de desqualificagio do trabalhador no processo produtivo.
gltimo, "... a acumulagio do capital sd podia ser maximizada se
se imposta aos operdrios, como uma exigéncia de fora, a qual
2= outras exigéncias devem ser subordinadas. 0 capitalismo s
=2 degenvolvgr e se perpetuar se a exigéncia do capital for
como exigéncia separada na pessoa do capitalista e se este,

]

o funcionario do capital,detém o poder absoluto, despotico.

]

historia do gerenciamento do capitalismo industrial pode ser
stada, no nivel de producio, como a h}stéria.da constituigio do

comn poténcia & parte e, portanto,do patri3o como proprietario
vo dos meios de produgio. As maéquinas de fios das primeiras
uras em nada se diferenciavam 305 teares artesanais. Elas tinham
2= manufatwras, ndo por razoes técniéag, mas para permitif que 0s
Se apropriassem e cmhtrolaséem a totalidade de produciao e da
de trabalho e, em seguida, conseguissem que o trabalho nessas

.= fpsse feito num ritmo e durante um ndamero de horas que nenhum

livrre pensasse se teria imposto"(4135).

3 Valorizac3o, hierarquia e administrac3o capitalista.
acumulacio @ o objetivo Gltimo do capital como relagido social

Sca em que, na sua génese, pie a nd a separagdo entre aqueles

Z, André.0 Despotismo da Fabrica e sua Consequéncias. In:
Critica.da. . divisio. do. trabalhq.S80 Paulo: Martins Fontes,
1980. 248Bp.,P: 79-%0



=cyidores de meios de producio, como propriedade privada, de um lado,

. ..
aqueles possuidores da forga de trabalho, como propriedade
personificada,desqualificada. . . reduzida a redundancia, por outro.
Desse modo, analisar o processo administrativo - hierarquico das

rmas concretas de produgio capitaiista,é pOr—se na perspectiva de que
reai compreensio @ o entendimento dos conflitos sdcio-politicos
cretng do processo de trabalho, enguanto locus da materializagdo das
cherias relactes de producio. 0 que estd em foco @ tambdém saber se
: a organizagdo econfmico-social que determina a tecnologia, enquanto
odo desenvolvido de prmdufgé,ou-se & a tecnologia que confirma a
ganizagio econdmica & social? " |

Ma avaliacio da questfo da higrarquié e administrécﬁo capitalistas no
suposto da valbrizacﬁo ﬂo capital, & preciso ter presente que toda
rarquia tem por base uma certa divis3do do trabalho. Divisdo esta
& mais aprofundada ou menos aprofundada, 5egundp O grau em que o
halhador ou fungbes estio separados e especializados. Como esta se
urando analisar o modo de prodgcgu capitalista no seu estdagio
Serno = ﬁo estagio de um amplo contexto de desenvolvimento
senologico-, a divis8o social do trabalho e, portanté, uma divisao
ante desenvolvida,tanto na separagio de todas as fun¢gDes basicas da
~ducio (divis3o social do trabalho) como no aprofundamento e
:feicnamento das tarefas (divisZo técnica do trabalhe). E, no
ite, a separagao entre trabalho intelectual e trabalho manual.
Quando se trata de _definir e analisar o que seja trabalho
lectual e trabalho manual, ou o que seja sua separagao, esta se
ando,em termos genéricﬁg, da divi=s3io entre a concepgao é o0

.

=rcicio no trabalho, que "& um aspecto de monopodlio que o capital tem

B
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re 6 conhecimento & a cépacidade'dé projatar éiétemas de producio.
as é reproduzindo este monopodlio (quelo capital pade impor sSeus
etivos" . (i&6). Além do que "o éoder gue o capital tem para buscar
es objietivos £ apenas, .em parte, o poaer do capital de
-ucimnar.‘ projetar, desenvolver maguinaria e outros aspectos da
ologia envolvidos no processo de trabalho. O capital, assim, tem e
ter a capacidade de pEDjetar e operar a organizagido social da
ucdo dentro da empresa. Deve assim organizar nao apenas a magquina &
integracio, mas também.um sistema de relagdes de poder, cuja fungio
gltima instdncia é de fazer g implementar as disciplinas no processo
trabalho. Deve tambeém organizar um sistema de producio, difusio e

»

essamento de informagdo..."(47). 1
Em sintese, administracgio objetiva capitalista é a administracio sob
estrutufa de producio hierdarquica, baseada numa divis®o de trabalho
tem como limite a separacao entre o trabalho intelectual e o
lho manual, e tem como fundamento m%tarial uma base tecnoldgica,
a—-vis umé contextualizacio histdrica de acumulagio capitalista.
anto, a administragido capitalista implica em organizar e controlar
Ses de producio para uma base produtiva material e tecnoldgica,
=30 relagfes antagOnicas, e assim, de poder.
Em geral, sobre um sistema_de maguinas,o capital tem o poder sobre o
s0 de trabalho, quando ele consegue alcangar um maior
volvimento possivel,dando uma velocidade a mais a performance das
as e uma intensidade maxima na velocidade das taretfas.

importante ter—se que a velocidade da performance de uma tarefa




sdutiva @ a propria dinamizagao mpérétiva no relécianamento direto do
balho—-maquina, enquanto que a intensidade na performance das
=fas & a reducido das perdas ocorridas com as paradas entre uma
agao e outra.

0 trabalho de Marglin, Origem e Procedimento das Tarefas, apresenta
16gica esclarecedora de miltiplas determinagdes econdmicas e

lais, no processo de produgdo de mercadorias e de extracio de mais-—

3 a0 permitir que se faga uma reflex3o entre os niveis de
Eerminacio, quanto & sua importdncia para o capital, da inovagio

slogica e administragio capjtalista.
primeiro lugar, @ preciso destacar o caréater de ndo-neutralidade
’
ologia (capitalista) que, para Brighton Labor Process Group, "(a
Zo de tecnologia) @ claramente ndo neutia riem sentido, ja que foi
ida 'e projetada pelo capital segundo os interesses da
PRS0 . ( Yy O importante & projetar o sistema de disciplina e
agoes e a forma com que o trabalhado% seja colocado em relagio &
sria. .. (i8).
leva a seguinte preocupacio: o processo capitalista de produgio
um simples complexo das maquinas? Claro que ndo. 0 processo de
capitalista & uma combinagdio de instrumentos materiais de
(pressuposto tecnoldgico) e uma organizagio social de poder
so=to de administracio hierarquica), onde ha uma multiplicidade
minagoes particulares que os economistas burgueses P OCUYT am
3 necessidade econdmica de reducio de custos do trabaiho,

o A4 necessidade da administracio hierarquizada um certo

ismo tecnoldgico.

SIBHTON LARBOR FROCESS GROUP. Op. Cit. 33p.
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A tese acima @ relegada por Marglin, ao mastrar due a hierarquia na
iedade capitalista fundamenta todas as instituicBes burguesas como
eja, escola... e também (w] traﬁalho. Dai , a necessidade da
arquia, e da adﬂiniﬁtracﬁb cépitalista,camolconaequéncia de uma
sicdo tecnoldgica daterminando a veldcidade e o ritmo do
alho,ser uma falacia. Segundo ele, "a organizacio hierarquizada do
alho nio tem como funglo social a eficiéncia técnica, mas a
lagao. Interpondo-se entre o produtor e o consumidor, a
izaglao capitalista permite Qaﬁtar, para a expansio das instalagbes
lhoria dos equipamentos, muﬁ@d mais do que faria os individuos, =1
s
sem controlar o ritmo de acumulag3o de capital." (i9).
ralin  agrupa suas idéias sobre a oéganiaaq%a hierarquica da

S0 capitalista em trés partes que interessam neste estudo, o que

I

a2 pena reproduzi-los: SR -BESLIOTECN

ivisao capitalista do trabalho( Jfoi  adotada nado pela sua
oridade tecnoldgica, mas porque garantia ao empresario um papel
ial no processo de produgio: o de coordenador que, combinando os
s separgdms dos seus operarios, obtém um produto mercante."(20)
mesmo modo, a origem e o sucesso da fabrica ndo se explicam por
sidade tacnclég%ca, mas pelo fato dela despojiar o operario de
controle e de dar ao capitalista o poder de prescrever a
do trabalho & a quanfidade de produzir. A partir disso, (s}
o ndo é livre para decidir como e quanto quer trabalhar para

IN,Stephen.Origem e Fuhcﬁes do FParcelamento das Tarefas(Fara

que Servem os Patrdes?). In: QLritica.da.divisdo..do. trabalha.
S30 FPaulo: Martins, 1i980. 248p.,F.37-78
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ir o que lhe é necessario; mas & preciso que ele escolha
=lhar nas condigies do. patr8o ou nd3o trabalhar, o que ndo lhe

nenhuma escolha.

verdade, o que o estudo -dele procura demonstrar é o lado do
olvimento organizacional da produgdn capitalista, segundo o

alvimento das forcas produtivas e as relagdes de produgio

eeondentes. A tese basica @ a de que ndo foi por  superioridade

loaica gue as medidas decisivas,que desalojaram os trabalhadores

trole sobhre o produto e sobre o processo de producdo, agui

tados. Enfim, a hierarquia da organizagdo social do trabalho nao

i . e . -
fungao social a eficiéencia tecnica, mas a acumulagio de

slocados nos termos acima, de privilegiar a acumulacio de capital,

sentaciio de Marglin é uma contribuigio tedrica para explicitar a

da "adeguabilidade do trabalho ao processo de produgio™ .

2 4 Processo de desqualificagio da foﬁca de trabalho

desqualificagdo do trabalho ~ ou a redundancia do trabalho
na producgdo direta de mercadorias — tem tido uma interpretagio
cida por autores burgueses, ou mesmo economistas, e cientistas

2is= em geral de persﬁectiva marxista de analise. A distorgio esta em
eles privilegiam a reducfo e simplificagdo das tarefas parciais

incorporagao de uma maquina como se esta fosse um autdmato para
A& maguina , mesmn'nm seu estidgio mais evolutivo de programacio e

20 por  processadores microeletronicos, & autdmata, em si,
to instrumento de produgdo , mas na perspectiva da teoria de
—trabalho n3o é autématg para si.

modo, @ _que se entende como desqualificacio da forga de

&0



alhb. num processo de produgdo capitalista, o aumsnto da
=sidade do trabalho, segundo uma velocidade e um ritmo  de produgio
imobiliza o trabalbho em tarefas reﬁetitivas e de facil aprendizado
itivo—-pratico, com sensivel réduc§0 dos &uﬁtds de treinamentos de
lado, e de imposiciao administrativa, enquanto organizagao do
esso produtivo sobre a forga de trabalho, do outro.

Isto implica num sistema despotico de desenvolvimnto de tarefas
nizadas e sen expressao, gue tornam o trabalbho mais produtivo para
apital. Porém, =] prémiﬁo compreender gue a coagido do processo

tivo nio @ uma coagio montada & base de decisdes administrativas
= ;

‘portanto, uma simples negagio do trabalho voluntario. Ela é um
lado no processo de valorizamﬁovdo caﬁital, uma vez que para o
lhador, os objetiVQE do capital lhe sio estranhos. Ao capitalista,
funcionario do capital,todo poder é absoluto. De fato,a razdo
da dessa coaclio ndo é a eficacia suposta do trabalho imposto (do
lho forcado) em relagio ao trabalho gque comporta  uma parte de
arismo. ""A raiz do trabalho forgcado e sem necessidade,do ponto de
do capital deve ser buscada, de preferéncia,na divisdo social do
ho, quer dizer, no fato de que os objetivos do capital si3o

ps ao operario e devem permanecer estranhos; é preciso leva-lo
shalho até o final de suas forgas, tendo em vista um resultado —

lagio de capital e do qual o operario nio tem e nem deve

huma parte.“(Ei):

~z, André. Op. Cit., p: 79-90
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mnacio. da_producio. e a.aeracio.da.naismvalia

Automagio e o prpcesém'de desenvolvimento das forgas produtivas
desenvolvimento dé automacio, como processo de desenvolvimanto
reas produtivas, visa a reducio do tempo de trabalho socialmente
irio & produgiio de mercadorias. Muito embora as raztes aparentes
jatas vislumbrem uma perspectiva de um deux machine, no segntido
a automacio, como sintese de um processo de utilizagio da
ia & como técnica de producio,nio parece resultado de Lima
rencia intercapitalista,ao“nivgl de um capitalismo contemporaneo.
dade @ que a automacio & uma particularidade concreta dentro da
%o e transformagio das forgas materiais do capitalismo.
modm,arautomacﬁo dewve ser entendida na perspectiva de um método
produgao de mais—-valia, onde ao incremento das inovagtes
laogicas devem corresponder formas de relacbes de produsio
talistas.
to ao papel desempenhado por ela no plano da acumulagio geral de
ital, este precisa ser analisado dentro do processo concorvencial
capitalista, onde aquele capitalista, possuidor de Qma inovagio
logica, comporta-se como se estivesse recebendo uma economia
na,no sentido de que ela(a nova tecnologia)lhe pmssibilita_usufrir
ntagens externas aos parametros de produgio e precos, & portanto,
rto prazo, aumentar sua massa de lucros por uma posi¢gio de atuagio
mercado.
_Deixando"se de lado éasa perspectiva de analise do papel de
agio,e preciso compreender que ela segue uma sequéncia historica

svollug3o das forgas produtivas, desde a manufatura até a maguinaria.

i



naquela a divisio do trabalho se deu em cima das habilidades parciais
trabalhadores; na maquinaria ocorreu a fragmentagio total do
(afz) producio.Na automaqam, com a presenga dos
roprocessadores  de praducﬁo, OCOVT e uma integragido autdmata do
esso produtivo, significando,assim, uma grande revolugdo das {formas
funcionamento e de organizacdo dé producao.

0 que importa enfatizar & que na analise de Theotonio dos Santos "0
esan de mecanizacdo, ou automatizagio, e o processo pelo qual o
ario ¢ substituido na posigio de unidade produtiva, isth &, de
o do  proceso érodutivm, pala méguina,que passa  a ocupar  essa
20 de unidade produtivea. é@%e prGCQSEO evolui,em seguida, para a
agao, @ com ela as tarefas de progfamaqﬁm, controle & retificaciSo
producan se transferem para a &Dmpdtadmra, a0 mesmo tempo em que  a
rica vai transformando ela mesma  em  unidade produtiva. A5
ibilidades té;nicas atuais permitem gqgue, num futuwro nao distante,
$abricas ou empresas sejam substituidas por ramos  completos da
Zo inteiramente automatizados, ramos que se converter3o em
eiras unidades prmdutivaﬁ sob o controle de uma computacgdo
= (22).

verdade, a configuragio descrita acima aponta para uma
nelo mais sofisticada dos processos de produgiao com  base na
letrénica e na informatizagio dos fluxos de informagio, onde
tam, comao sintese, os processos de  trabalho continuo =] ]

tinuo e automatizado, como parece ser, este Gltimo, B tipo=

téxtil, em sua fase de rapidas mudangas nos padrdes tecnoldgicos

SANTOS, Theotonio dos. Op. Cit., p:24
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Purfanto} coma  informagdo preliminar, fica estabelecido que o
volvimento da analise das formas de automag3o visa encontrar
teéricas que ajudem na configuracio de um tipo-ideal de processo
abalho que possa %eprasentar, em abstrato, os niveis e o padrdo
l6gicos téxteis, bem como a estruturagio de uma forma particular
anizagao produtiva.

mais,para o objetivo do estudo, tem—se que o custo do  fator
perde a importincia como vantagem comparativa, entrea a
de um padrio tecnoldgico e outvro, em face de sua pequena
cia relativa nos custoﬁktotaig de producio.

verdade, segundo Tauile,“Cabe-ainda notar gue o cuétm do fator
tende a se reduzir na medida em q;e ale se homogeniza, se
$ica e, logo, tem um custo menor de formagdo, facilitando assim
inter)substituicio. Este fato sera mais sentido a longo prazo,
&, numa segunda geragio de trabalhadores apds a base técnica
peletrdnica) ter sido difundida suficientemente. Num primeiro

de implantacio e de transicio da base técnica, o custo do
cresce, pois de um lado ele @ escasso e de outro sua formagio—
inclui os conhecimentos profissionais relativos a bése técnica
2 sendo substituida. Assim, antes de se tornar um operador de
Maquina-Ferramenta de Controle Namerico), um individuio tem que
srabalhar (ainda que n3o precise obrigatoriamente ter muita
ia) com maquinas—ferramentas universais. Frovalmente, este

r de transi¢do & superqualificado, detendo conhecimentos de
bases técnicasi{23).

ILE, José Ricardo.Automagio microeletrdnica e competitividade:
tendéncia no cenario internacional. In:Schmitz,Hubert e Carnva-
lho, Ruy de Quadro. Autamacio.cooeehitividade.g.frabalho; a

. experiéncia internacional.S@o Paulo:Hucitec, 1988; 284p . , 634130
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colocagao acima de Taujle merece dois comentarios. O primeiro é
a2 concepcio que ele tem de gqualificagdio para o trabalho, repuzida
dig3o de o trabalhador ser ou ndo qualificado, pelo simples fato
acionalizar partés parceladas do processo de trabalho. 50 assim,
i1a ele compreender que um operario de vEransieant, por saber
1har com magquinas SEMm .dispositivms € com dispositivos
letronicos, fosse superqualificado. Mesmo  abstraindo—se dos
cicnantes alienatdrios do trabalho sob um processo de producioc de
alia, portanto, caindo na analise do ponto de vista da simples
icidade do trabalho, quuanto desenvolvimento de tarefas, a
ificacio dar—se—-ia, segundo éle, pela  soma da§. sobras de
i
imentos especificos, uma vez que, sob gualguer analise historica
lugSo das forgas produtivas - e da configuragdo tecnica do
lho produtivo - uma nova tecnologia e sempre, nunca mais que
uma sofisticagdo técnicn“mpefativa das Hformas anteriores de
Em sintese, a intersecio,entre %5 formas de preduzir'de uma
coam inovagoes tecnoldgicas @ a mesma  maguina no  estagio
cional de tecnologia, & quase que absolutamente um todo de
imento adquirido do passado, assim como poderia bcorrer uima
cualificaclo para um processo histdrico de desqualificagio.
outro ponto diz respeito a prdpria concepgio de adequabilidade
se procura desenvolver nesta dissertacdo como uma forma geral de
alocar o trabalhador a um novo processo produtivo, onde o que
ia 0 treinamento desse trabalhador na fabrica & a generalidade de
imentos outros sobre as condigtes gerais de produgio e seguranga
rial, muito mais impprtantes do que a qualificacdo pela boa

sficacio. Desse modo, a concepgio acima de trabalhador de transig3o
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jlustracin clara da existéncia de um espago real para que a

hilidade seja uma realidade factivel de existiv, no moderno

=0 de produgdo capitalista.

ultimo ponto a se diséutir aqui — e mais importante — & o grau de

1z sobre a forga de trabalho que a implantagio de uma nova

pgia pode viabilizar. Bab9wée que a instalagdo e a ampliagio de
esso de produgio, gue tem por base atividades auto-programaveis,

=am do operador direto da maguina o poder de tomar decisbes e o0
fere para o programador e controlador das tarefas,uma vez que o

nto, por si aé,imbute infmrmacﬁﬁﬁ para si.

mis, toda a analise aqufé595envoivida foi no sentido de mostrar

o grau de acirramento dos cmnflitaé sociais na  producdo  aumanta,

aumenta o controle do capital sobre o procegéo de trabalho como
edade sua, imposta antagonicaménte a outra Forga social da

forga de trabalho. Fois bem, o avango na tecnologia e 08

=itos de controle sobre o processo de trabalho indicam -para um

ismo que, na concepgiao de Tauile, dar—-se-ia porgque " 0 poder do

r de maguina passa transitoriamente para o programador, quie
também Sera operador - de maquina ou de sistema.
itantemente, 0o equipamento contém cada wvez mais Programas

idos em si, na forma de sub-rotinas. Assim, de modo aparentemente
xal,se por um lado mais e mais informagdes sobre a produgio
a ser propriedade do capital, por outro lado, o equipamento se
mais facilmente programavel por seu operador. Abrem-—-sea
ilidades tanto para que o trabalhador volte a ter mais controle

A4 maguina como para que o empresario a opere diretamente"(24).

TAUILE, José Ricardo. Op. Cit., P: 33-430
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(1] éomentério que se tem a fazer -envolve a retomada da preocupagan
e discutir,sob qualquer dimens3o, a automagio como elemento do
=0 de acumulclo de capital. Na verdade, o que se gquestiona sobre
adoxo levantado acima por Tauile & a perspectiva perdida de que o
ole sobre o processo de trabaho n3o deve ser entendido como uma
jles desqualificagio de um operador de magquina, enguanto tal,pois o
o desenvolvimento das forgas produtivas impOe, no  seu  percurso
ico de revolugio da base material da sociedade, e &
lificagdo geral dos condicionantes humanos no  Processo de
2o de mercadorias. A{Qamim, a tecnologia a base da
letronica,ao permitir uma maiér simplificacio de Dﬁeracﬁu e uma
.

simplificagdo e regularidade no controle do processo de trabalho,
mais pura oportunidade de uma alienagio do trabalho vivo pelo
lho morto =~ e, portanto, de reproducio de relagbes de produgan
gtitalistas. 0 proprio Tauile cHama a atengio de que o capital
ola o processo produtivo mesmo a longé distancia. Enfim, o que s
chamar a atencio é o fato de a produgio capitalista ser uma
30 universal de mercadorias e que,portanto, @ produgio universal
forga de trabalho e das formas de gerenciamento e 'cnnfrole dessa
de trabalho.

Por Ultimo, como fechamento deste segmento do trabalho, o que se
ra analisar é a natureza da autémacﬁn,enquanto metodo de trabalho
ro da uma produgdo capitalista{ portanto, como instrumento de
ac3o de mais—valia e de controle sobre o processo de trabalho e da
a2 de trabalho. Frocurou—-se também deixar claro que ha uma sequéncia
orico-ldaica entre as formas de evolugio desse novo momento - de

erbagio das  forgas produtivas capitalistas, sob © signo da

&7



So,e as outras formas anteriormentes analisadas de manufatura e

ria.

BCME -BIBLIOTECA

automacio e as formas de organizaglo de produgido

,

acialmente, a analise sera desenvolvida do ponto de vista
ogico, ensejando um aprofundamento de conhecimento da
dcidade Fisico-produtiva de uma nova estruturacido na geragio de
tes sociais de producio, com base numa tecnologia de automagio

oprocessadores eletrdnicos.

ndo  Benjamin Coriat(2%),numa perspectiva funcional, o processo

. o8 & s & b
uc3io, sob uma automacio eletrdnica, compoe-se de tres fases de

== bem definidas e que se sucedem operacionalmente, completando o

da produgio desde & alimentacl3o de matérias-primas,ate o

to do produto final.A ordem & assim constituida: Meios de
agso de Controle Frograméveis de Equipamentos(MCUFE) - Meios de
Zo(M0) — Meios de Manipulaci3o de Materiais(MMM).

e

80 constituidos por computadores e meios de controles

is; aos primeiros cabem as tarefas de provisio e de

da informacgdes, indispensaveis ao controle geral de
amento de todo 0o sistema, e a0% meios de controle
amaveis(das maquinas) correspondem o0s processos fisicos de

ho nas {formas discreto e continuo. A diferenca entre um e outvro

=0 fisico de trabalho sera analisada posteriormente.

CORIAT, Bejamin. Automagio programavel: novas formas e conceitos
de Organizagdo. In:Scumitz,Hubert e Carvalho,Ruy de Quadros.
Automnacio. coneetitividade. g trahalho. 830 Paulo: Hucitec,
1i988. 284p.,p: 13-62 :
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=@ modo, se se manter a andlise na perspectiva de uma
sracio dformal,entre conceber e operar, os MOCPE assumem as funcoes
nao s conceber, no 5Enﬁidm de planejar em gabinetes, mas de definir
em pratica todo o.siﬁtema de funcionamento da produgio.Fazendo—-se
analogia com o sistema imediatamente anterior( a magquinaria ), oS
de comando programaveis corvesponderiam aos antigos escritdorios—
ratorios,onde todas as decisfes eram tomadas e retransmitidas ao
gante da cadeia de produgio. BCME -BIBLIOTECA
Eguindo-se ainda com a analogia, 0% Meios de Operagio
ponderiam a toda a estrutura béﬁica de maquinas centrais — ou se
refericr uma linguagem fordista, corresponderiam ao comboio central.
’
=1 dos MD & a execugdo direta das-ordens emanadas dos programas
srados, sendo que os MO cor%espondem ans manipuladores automaticos
tarefas programaveis ( os robds) e as maquinas—ferramentas com
irole numérico. Aqui, como antes, a comparagio € uma mavr a
lidade, pois as maguinas—ferramentas 550 devem éer mais entendidas
a mecanizagifo simples e direta dos atributos pessoais e naturais
trabalhadores, mas como a operaﬁionalizacga mecanica das ordens
dadas, via decisbes computadorizadas, por intermédio de um mecanismo
omecanico previamente programavel ( os controles numéricos—CN)
echando o ciclo de producio, os meios de manipulagio de materiais
o= antigos instrumentos de trabalho extensivos, primeiro, ao homem,
‘manufatura, e a maquina, na maﬁuinaria. Sua funcgio primordial & a
—feréncia de materiais de uma posicio de produgio para outra.
ra uma melhor contextualizacao do gue se discutiu até agora, tem—
= para Coriat,"De maneira simplicada, a engenharia produtiva

s=te no processo de utilizar e otimizar, conjuntamente:



os  recursos disponiveis para a qutomacﬁu da produgcldo, visando a
izar a gestio dos complexos de microtempo de operagao/circulacio;
a _fnfmrmatizacgo de tarefas e funches de gestio da produgio; a
=5 da producio diz respeito ndo a atividade material de fabricagio
ansformacan da matéria,mas aos intercéambios de informagio, entre
entes meios de trabalho utilizados simultaneamante, ACE
5 de operacio necessarios a fabricagio. (E mais) automagizo
identificada como o processo que abrange as maguinas e oS
cdimentos de execucdo das operagdes, enquanto informatizaglo sera a
'. #

automatica das informagdes necessarias a4 Bxecuscao das

e e

pes" (246)
sue & importante reter,para os propdsites tedricos do estudo de um
fioma tecnoldagico para o sétar'téxtil, @ qﬁe da configuragio
ca de uma prﬁdu;ﬁm baseada na automagio, o sentido 1égicorde Lima
de mais-valia permanece como parametro definidor dos  limites
arranjo funcional, quando se percebe que, ME S MO _Eob A

de uma divisio técnica do trabalho, sob o comando de

) de magquinas—ferramentas com dispositivos
letréniéos, a concepgio de otimizar os recursos pressupde
ar a gestio dos complexos de microtempo de
g=o/circulacdo". Ou seja, a otimizacio de que fala Coriat & uma

lac3o mecdnica dos principios tayvlorista-fordista de controle e
da produgio industrial. Ademais, & oportuno lembrar que essa
iva tem sido neéada por preceitos cientificos que abordam novas

de trabalho, sobre o pressuposto de uma "aproximagao de

=" pntre os exploradores e os explorados. Questio esta que de
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*a forma ja foi abordada anteriofmente e que -cam certeza serad
ada no item seguinte.
arias sa0 as formas apre&éntadas de interrelamga entrea ag
turas particulares de p;oducﬁo, sob  um -prmcegso de inovagio
logica, e as correspondentes formas de organizacio e controle do
== produtivo. Na verdade, Coriat aborda trés tipologias de
tura organica de trabalho, onde ele destaca: (i) tecnologia
ora com antigos paradigmas de organizagdo; {di) tecnoloaia
ora com novos paradigmas de organizagi3o, €, por altimo,
logia classica com novos paradigmas de organizagiao da produgio. 3]
30, de e ter presente tais preocupagtes,é no sentido de que, no
»
o concreto de uma indistria particular para uma espeficagio
etal a inddstria téxtil cearense), o . modelos  acima SAD
tadnreé &, portanto, abstratos,mas de reél importincia no que
ne a orientacio metodoldgica na busca de uma configwagio tedrica
cular que permita o entendimento correto do objeto em estudo. fo
te= permiéidn por este estudo, o caminho a ser percorrido na busca
identificacZo do método de producio téxtil, & o de uma
logia inovadora com antigos paradigmas organizacionais.
ados nos principios de ihtagracgo e flexibilizagio que, segundo
"no plano tecnoldgico, ela(integracio) resulta na utilizag3o
da automacao da produci3o e da informatizacio da gestdo da
do ponto de vista econdmico,ela permite realizar um salto
itativo na economia de tamppﬁ tayloristas e nos fluxos fordistas;no
organizacinnal,ela- permite o funcionamento desses novos
ipios de economia de tempos e de fluros. .. "“(27).Ja,a

Idem. P:13-62
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ihilizagdo, no “plano Tecnoldaicol ) repousa, basicamente, na
taristica proaramiavel das novas tecnologias,permitindo uma maior

agao a situagtoes de mercados e de produtos,dantes pensadas; no

scondmico, na maximizagdo das taxas de ultilizagio das
idades instaladas"(28), uma - proposicio compativel de que @)

to téxtil de producio seria uma composigio de um certo nivel de

racéo tecnoldgica e econdmica e uma flexibilizacio do processo
ivo, zefog ou seja,linha de Fabrica Rigida.

Linha de Fabrica Rigida,também coﬁh@cida como Linha Integrada de

cagdol(LIF),caracteriza—se =POor pogguir tecnologias & bass da

c30 e da informatizagio, porém desenvolvendo conceitos classicos

_ ’

Sordismo - isto é,instalac3o em linha, tarefas parceladas e
ializadas, bem como o ritmo e a intensidade do trabalho rigidos;

e= tecnologizagdo do estagio avangado de linha fordista de
ao.

sintese, & nessa perspectiva que o ﬁroceago real de produgdo

1 cearense sera abordado, démdm margem a discussio sobre o

=0 de ‘desqualificagio da forga de trabalho e o consequente
=0 de treinamento e adaptag3o do trabalhador a produgdo, num

to gleobal de controle sohre o processo de trabalho e de gestiao

shalhador, chamado de Adequabilidade.

hando este segmento, far—-se—a uma abordagem genérica dos modelos

ocesso de produgio continuo e descontinuo, como aparato tedrico—

logico das discussbes aqui desenvolvidas.

e



2.1 Processos continuo e descontinuo de trabalho

1] broce%ﬁm de trabalho continuo é umaAconceituaqgo em oposigic  ao
ema de trabalho de base fordista de um comboio central (uma central
guinas principais) e uma organizacio em linha de montagem, onde O
+o & iniciado por uma tarefa primeira @ segue uma soequéncia linear
operagan até o resultado final e seu acabamento. Fortanto, &m
T isto, que configura um processo de produg3o  chamado
tinuo, o processo de trabalho cmn?inuo tem como diferenga basica

exibilidade de rearranjagentos m@erativos nos  Processos e na
ogia de producio. BCME -BIBLIOTECA

s modo, com as novas pmsgibil?dadeg ;e rearranjamento no curto
dos processos produtivos sem muito encarecimento do custo  do
2l Ffixo, € que o processo continuo de trabalho tem—se constituido
limite para as empresas oligopolistas. H4 porém limitagBes de
pperativa nio superadas dentro degﬁé novo padr¥o tecnoldgico.
dos tipos de materiais utilizadms e dos produtos finais.

undo Theotdnieo dos Santos, " A quimizagdo gera uma mudanga
stiva no processo de producio. Ao contrario da producio por meios
cos{ cortar, formar etc) que se baseia na transformacio dos
=s6lidbs sem transformar sua estrutura molecular, a quimizagio
ta a aplicagao de meios quimicos aon Processo cle
{liquidificagio, moldagem etec.), os quais alteram a forma
1 através da mudanga da composig3o molecular da materia-prima,
e, atravées de séu estagio natural. Ao mesmo tempo o
lvimento da quimica permitiu o surgimento de novas materias—

= materiais sintéticos ou o melhor tratamento das tradicionais
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submaté~las mais completamente as caracteristicas que facilitam o

s0 de producdo continuo e automatizado" (29).

fessalte—-se que, tanto o processo continuo de trabalho como o
sn descontinuo s3o modelos tedricos e abstratos de tratar a

20 do sistema concreto de producio de mercadorias. 0 substrato

de organizagio da produgio @ a estrutura da linha de montagem, Se

ou flexivel. 0 gque se procura esclarecer & que a continuidade do

=0 produtivo @ um todo de {funcionamento do inicio do produto ate

acabamento final, o gue portanto & condig3o sine gua non em
] ;
sistema real de producio. Porém, fuando se procura  conceituar (=]
. ~ U e )
erixar um processo de produgdo como continuo ou descontinuo, ()

esta procurando saber & o grau dé integracio das operagioes e de
ihilizagdo das tarefas. ' |

proposito, é produgio de {fiacio é tecelagem & estrutuwr-a sob  um
de producio rigido, no sentido de que ndo ha mudangas na
Ssuragao do processo fisico e organizacional,nem por ;550 a
tacio e a quimizagl3o ndo s30 elementos importantes no contexto
tivo. Pelo contrario, foi com o surgimento das fibras sintéticas
setor téxtil pOde recentemente retomar seu papel relevante dentro
stria de transformagio.

p=lizando, ten-se, agora, uma caracterizagido geral dos dois
s de trabalho.

jalmente, a configuragio basica de uma produgio centinua & que
s realiza sem Isolucﬁo de continuidade programada, onde a
ﬁgu da forga de trabalho & muito limitada - ou redundante.
no limiar de uﬁ sistema autdmato de produgio baseado em  um

BRNT0S, Theotonio dos. Op: Cit., pi@5
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lexo integrado de aut&métoﬁ. Ouésfﬁes como a rtradicional cultuwra
lorista-fordista,de tempos alocados e tempos impostos e exacerbagdo
parcelamento de tarefas,ndo mafs tém sentido, uma ver que a logica
21 da produgido & a eficécia global da organizacﬁo e nao mais O
irole gerencial da intensidade do trabalho vivo. Substitui-se a
Fepcio de escala de producio baseada numa eficiéncia quantitativa
stivel com uma certa cmﬁposicﬁo orgianica do capital, por uma nova
eogio de eficdcia das instalagbes.
sintese, o processo continuo de trabalho,como tipologia geral de
formas concretas de trabalho,baseadas na automac3o da producio e
informatizagio dos fluxos de informactes produzidas por ela, & uma
"
cSo-limite de uso da ciéncia social como instrumento de producao
=da,onde, no dozenvolvimento da producao,o trabalho concreto chsga a
'elevador nivel de superagido, que se poderia imaginar que na
jguracio espacial do sistema produtivo  haveria uma absoluta
racio, preconizada por Marx,entre traﬂalhn intelectual e trabalho
-3 Abﬁnldta,no asentido de que o trabalho int@lectual representaria
singular de conceber e ProOgramar as atividades produtivas, ainda
por base a presenga do trabalho vivo, @, no outro extremo, todo
rocesso  operativeo manual seria substituido por um mecanismo de
inas e equipamentos robotizados.
sua vez, a determinagio configurativa de uma produgao
tinua atual & o momento de transformagio de um paradigma,que se
2 por condigdes tecnulégicgﬁ e organizacionais e por novas razoes
ercado.
0 principio basico da integracio como determinagi3o da eficiéncia

=1 mantém-se. Foreém,a flexibilizaclo organizacional ja lhe aparece




alternativa, substituindo o sistema de linha de produgio - isto é,
materiais correm sobre uma esteira rolante, onde para cada CPEeraGcan
pperarios executam atividades repetitivas e parceladas o tempo‘toda—
ilha de produgio. A ilha de produgio se constitui numa tentativa de
par bloco de peqguenos numaros de operadores para executar ndo mais
ridissimas tarefas parceladas, mas coperagdes parciais numa forma de
ntaéﬁm da linha de producio tradicional, onde & correia central
transmissio de materiais s3o0 acrescidos,paralelamente, pegquUenos
eos autdnomos de homsns e materials.
De modo pontualizado, poder—-se—ia dizer que as carateristicas
cas de wma producgmiﬁ“descontinua &8ci: GE) produgio e
s (Pyeconomia de escala, baseada numa hommgeneizacﬁo dos processos
tiQoﬁ e dos produtos; (3) estraﬁégias minimés de mudangas de
Bos, a nao ser pequenﬁﬁ ajustes fisico-quimicos que nao alteram a
iguragao basica da linha de produgio, quer por inovagcoes
logicas especificas sobre maguinas, como por acrescimo ou
ituicio de maquinas e equipamentos — este ponto representa  a
idade atual da inddstria téxtil cearense; por Gltimo, o produto e

2to e definido pela propria fébrica.

2.2 Taylorismo e o fordismo readaptados no processo de automagio

da produgdo

estudo das novas formas de contrqle e gerenciamento do processo de
30 capitalista sob a automagio apresenta uma certa linearidade em
Zo0 a manufatura e A magquinaria,uma vez que a lei geral do
volvimento,no que diz respeito 3 correspondéncia entre uma dada

material-produtiva =) s5UAas relagoes de produgio
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respondentes. De fato, a automacéo da producio e a informatizagio
fluxos produtivos, atualmente existentes, funcionam sob o postulado
sico do taylorismo e dp_fordismo readapatados As rniossas conhicﬁes
acumulagdo de capital.
Primeiramente,define—~se como forma classica de organizagZo taylorista
trabalho a sistematica organizacional "...controle do trabalho
ves do controle das decisfes que 559 tomadas no curso do trabalho.
a geréncia cientifica pressupde a existéncia de um departamento de
jamento para fazer o pensamento dos homens" (30) . Portanto,enguanto
vlorismo pressupde administrar os tempos & movimentos dentro de um
oy
elamento organizacional do trabalho, o fordismo Procura "fikar o
humano, limitar seus movimentos e regular seu tempo, de maneira a

formar o conjunto de trabalhadores num sistema de homens
ados a valori;a¢§n"(31).

exposto, tem—se que ao taylorismo, como CONCepgdo despotica de
riagio de mais-valia,corresponde o fordismo como pratica social.
conceituagio geral,que abranja o fayloﬁismo e o fordismo,é& encontrada
Coriat,onde no seu modo de entender "um paradigma central pode ser
ido em poucas palavras: a engenharia prudutiva taylorista e
fista constroi a eficdcia de suas linhas a partir de uma organizacio
postos de trabalho parcelados e encadeados, tanto na fabricacio

na montagem. Do ponto de vi;ta analitico, esse paradigma se

a no parcelamento, eépecializacﬁo 1) intensificagio do
1ho" (32).
Hagggéqgé;atug;;aditﬂ Rmdrigues.lﬂp. Eit.,; P49

Ibidem., p: 30 e
EDRIAT, Benjamin. Op. Cit.,p:13-62



im sendo, essa estrutura Ursanizacimnal de produgio sob o capital,
representou o grande passo do capitalismo rumo 4 exacerbacio da
cionalizagio da produgao  de mercadorias e de processos  de
ho, nas décadas cde 50 @ &0, vé-ge aheacada de se desmoronar, no
da década de &60,por crises politicas no seio do capitalismo

1 e por crise de limitagOss técnico-operativas,que o taylorismo-
passoul  a apresentar Ads  novas condigoes de crescimento
ico (=) de acumulaciao sobre easa nova perspectiva de
cionalizacdo do capital, 7 8CME -BEBLIOTECN

no auge da producis de mercadorias, transnacionalizando-se
, as condigoes de trabalho nos palses capitalistas centrais

.

tais que o pressuposto basico da extracio de mais—~valia era uma
massa humana de trabalhadores desqualificados postos a  intensos
de -trabalho. Tal situacdo ensejou, dentro  das demandas
maiores por democracia e liberdade, 0 repansar dessa
tica de operagdo produtiva. For outro lado, com o avango do
=2lismo, éD nivel mundial ,onde a ciéncia passou a se constituir na
re das nobres mercadorias do capital, as inovagtes cientificas
ucio comagaram a romper com os velhos dogmas  da extracio do
trabalho, baseado no controle direto do trabalho vivo. A partir
20, a preocupagio com o tempo geral da produgio passou a ser
como a eliminacdo do proprio desperdicio de tempos gastos no
mento das cadeias de produgdo.

modo, como resultado direto dessa crise do paradigma acima,
as preocupacoes de retomada de uma nova ordem socio—técnica da

- isto &, repensar numa perspectiva democratica a gestdo do

capitalista ~ e de esforgo de superagio dos limites técnicos
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produgio.
No primeiro caso, as novas ordens administrativas procuram amenizar

conflitos mais densos na ordem econdmica da produgcio, quando surge a
agem em ilha, onde se acreditava gue o cansago das rotinas da
agem em linha fossem superados. Na estera da administragao de
role da forga de trabalho prﬂp}iamente dita, surgem as correntes
nlégicas, psicologicas. . .do trabalho, na busca de solugoes formal—
s

or Ultimo, do lado da organizagio tecnoldgica da produgio,surgem oOs
anjos no sistema de Linha de Produgio Rigida e na Linha de
can Flexivel. Fara a priméi}a,a~intrmducﬁo de maquinas com robds e
oprocessadores eletrdonicos, que nao alteram a configuragio de uma
cgb halanceada entre homens e méduinaﬁj ra Eeéunda, o fordismo &

jtuido por uma organizagio & base da automatizagio cientifica.

2.3 Efeitos sociais da automagdo sobré a forga de trabalho

te segmento do trabalho,procura-se avaliar as consequéncias
as que a:informatizacgc da produgio na base de microprocessadores
Snicos resultam sobre a forga de trabalho,como o .lado social
aposto ‘de um processo de producdo de mercadorias. Fara tanto,
-=e—-30, como ponto de discussao, 0O prego da forga de
lho(salario) e a qualificagio/treinamento dos trabalhadores.
imeiramente, fica como regi;tro e as discussoes acgui
volvidas se baseiam,preferencialmente, na perspectiva desenvolvida
Hubert Schimtz, em seu estudo “"Automagdo Microeletrdnica e

lho: a experiéncia internacional"(33),muito embora por tras «das
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mentacdes apresentadas neste .téxtm esteja a preocupagio de
nvolver uma perspectiva tedrica de uma fase de administragio do
trole do processo de prmduc50, chamada de Adequabilidade da Forga .
Trabalho ao Processo de Produgc&o Cabitalista. Assim, espera-se
avolver uma segudncia ldgica baseada nas fundamentacbes analiticas
ceituactes tédoricas desenvolvidas por esse autor, mesclada com um

reo  intuitivo-empirico de compreender que o ajuste da forga de
alho na producio vai além de uma perspectiva tedrica tradicional
2 a qualificacdo profissional. Entende-se que a adequabilidade do
lhador na producdo & umsprocesso empirico-pratico imposto ao
ario pelas condigdes empresariais atuais.

,

Tomando-se a analise dos efeitos da automacio sobre os salarios, o
=2 ohbserva @ gue, numa economia em seu mais alteo nivel de automagio
tiva, éssa variavel macroecondmica assume cada vez mais, ao nivel
microproducio, conotagio de contrﬁle sobre a forga de trabalho. A
o basica & como se esta Eﬁtruturanda o sistema de treinamento da
de traﬂalhu . A conclusfo de Schmitz @ a de que " o treinamento
itado exigido pelas condigbes técnicas modernas torna o trabalhador
facil de substituir e, portanto, exerce uma pressao para baixo
os =alarios de algumas indistrias. Na téxtil, é certo que este

fez com que os salarios nao subissem muito, embora ocorresse  uma

izacio substancial de equipamentos e a produtividade aumentasse

internacional. In: Schmitz, Hubert e Quadros Ruy.Auiomacio. ConRes
idade e trabalhg S3o Pauwlo. Hucitec. 4288, 248p.,P: L34i-174.
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trapie-se a isso, o autor, o que ele chama de "salario

abilidade"que, segundo ele, & uma renumaracao da forga de trabalho
a numa tentativa de o capitalista evitar o confronto com o
lhador, ha tentatiQa de resguardar o patrimonio, muito encarecido
== custos fixos dos elementos de trabalho auteomatizados. 0 "salario
=bilidade" tem—se tornadeo um ponto de referéncia politica de
s30 sobre o nivel de rotatividade do trabalhador.

to ap processo de qgqualificago/treinamento, a analiss sera mais
calizada, procurando explicitar os caminhos para uma COMPT eensin
uabilidade B, por asim dizer, uma analise das formas de controle
a forga de trabalho.

icialmente, & preciso reter que o-processo de trabalho exigiu, por
dos agente do capital,sempre um cuidado pratico, uma ver que O

o de trabalho & o locus fisico de extracgio da mais-valia. As

h

cias observadas por Schmitz s3o as de que: (L) diminai o Ltempo

ario para treinamento dos . empfegaduﬁ; -(E) cuncentra%%o
=iva de conhecimentos num pedqueno grupo de administradores e

oz e, (3), que o numero de trabélhadmreg desgualificados cai mais

=a, havendo um aumento relativo do componente qu%lificado da

de trabalho.

is pontos merecem destaque, o primeiro & a diminuigio necesséria
o de treinamento, o segundo,o aumento relativo do componente

ficado da forga de: trabalho.

primeiro serd avaliado ‘a 1luz da experiéncia concreta da

ria téxtil cearense, onde se percebe que a tendéncia se confirma;

do,os estudos nesse sentido questionam o proprio sentido de uma

ija uniforme. Prefere-se,neste trabalho, a linha de analise de
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itz ‘sohre a importincia dada & disciplina pela adminiﬁtracgo

talista, quando ele mesmo observa que "Para gque a referida
L

tica(politica de controle) funcione, & necessario seguir o0s

sos cautelosos de seleqgdo e treinamento que, por sua vez, exigem

equipe especializada e uma série de recursos fisicos, o que s se

U‘

economicamente compensador nb caso de grandes empresas. Assim,
lui—ée que, como as exigbncias de qualificagio diminuiram com a
nizacdo tecnoldgica, as grandes amﬁr@aas constataram gque os custos
altozs de treinamento,que se fazem necessarios quando se contratam
lhadores jovens e nao—qualilficados,sio compensados pelo que se
em termos de disciplina é;émntrmle sobhre a forga de.trabalho" (349)
sintese, as concepcoes tradicicanis de guali%icacso,em si,perderam
er de explicacido nos novos proéessgs de proﬂucﬁo. Vé—se pela,
ise de Schmitz,que @ o treinamento e sua estrutura de funcionamento
custos que se tornam relevantes na atual discussio do papel do
ole @ da disciplina do trabalho.
outro ponto por demais interessante para o trabalho de
rtacio de tese,é a posicao de que nio ha uma rigidez linear entre
rocessn técnalégicm e a desqualificacio do trabalho. Este ponto é
tante, pois retira de cena as visbes ideolmgizadas.da necessidade
wma administragio despdtica como consequéncia da divisfo técnica do
21ho. Na verdade,desde o inicio da discuss8o teodrica deste
itulo, tem—se procurado destacar a.necessidade de se compreender que
volvimento material(homens,maquinas e equipamentos) dos meios de

ucio @ uma face particularizada da sociabilizagio geral do capital.

y SCHMITZ, Hubert. Op.Cit., p: 13i-174.
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ISTRIALTEXTIL.  CEARENGE

e industcia téxtil cearense
Aspectos gerais

importancia da nova  inddstria téxtil cearense, isto e,das
es fabris de grande porte, instaladas a partir da década de 70,
sor avaliada pela distribuicio relativa da conposiciao do emprego
gerado, bem como pela sua representatividade em termos de volume
pital integralizado. ﬁﬁéigbelaﬁ a seguir permitirio uma melhor

izacio dessa problematica. .

BCME -BIBLIOTECA

Tabela 0L
DISTRIBUICHD DO NUMERD DE EMFRESAS TEXTEIE, SEGUNDO
AS FAIXAS DE EMPREGADDS EXISTENTES

Ceara/1983

aixa de ﬁmpregadmﬁ Total de Empresas Total de empregados

(%) (%)
e 20 703 b L
A a S50 1 [ 3,0
d a 100 s Bl Tt
0i a2 1000 18:8 64,1
ima de 1000 el 26,9
otal £00,0 i00,0

onte: Cadastro Industrial do Ceara, 1986
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Tabela 02
DISTRIBUICHD DO NAMERD DE EMPRESAS TEXTEIS, SEGUNDD
AS FAIXAS DE CAPITAL INTEGRALIZADO
- Ceara/isss

Faixa de Capital Total de Total de Capital
Integralizado Empresas Integralizado
{Em Cz%$=milhao) (%) (%)

ate 20 &84 0,0

De 20 a 200 15 .0 0,2

De 200 a 4000 55 20

D= 6000 a 20.000 ;s R | 2,8

Bcima de 20.000 1i:6 Q5,0

otal 100,06 100,;0

te: Cadastro Industrial do Ceara, 1986

»

a5 as  tabelas acima, percebe;ﬁe, clarameﬁt@, quUEe para  as
trias téxteig do Cearda ( Fiac3o e Tecelagem ), had uma nitida
enciaciio na estrutura de empregos gerados & no volume de capital
ralizado.
De antemio, nio se trata de uma grande novidade o fato de elas

ntarem uma expressiva participacio nas faixas de empregados com

50; isto é, 88,0% do total de empresas para apenas 8,84 do volume

empregados . Isto tem sido a configuragdo do nivél de ocupagio por
e=a, em todas as i;dﬁatrias mais representativas do Estado. Na
de, os 790,6% de empregos gerados pelas empresas com mais de 100
lhadores - isto &, representando  apenas 15,9 do total de

elecimentos produtivos —, =30 apenas um pouco mals expressivos

aue os outros ramos da inddstria de transformagio cearense.
Por =sua vez, tem~se a real dimensio da importancia das empresas
grande porte na geragao do volume de postos de trabalho, s S

var_os—dados acima em termos de valores nominais.Nio & preciso
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ar que o Cadastro Industrial e um Censo Admininstrativo, portanto,

proximo  de um universo absoluto das enpresas. Assim, do-  total

1 de 94 empresas téxtels existentes em dezembrm/&ﬁ, 2 delas( com
da 1.000 empregados)eram regponséQEig por 2.774 postos de
1ho; enquanto agquelas na faixa de até 100 empregados somavam 49
des empresariais, para o volume de emprego de 2.186.
Trabalhando—se, agora,a tabela 02 com os dados do volume de capital
empresa, a Forte coﬁcentragﬁm industrial acima analisada, na
ectiva da importincia relativa do emprego,por cada estabelecimento
trial, fica mais nitida. As enpresas que nas duas primeiras linhas
entam aguelas consideradas pequenas — isto @, com até P00 milhdes
uzados ~constituem—-se num total de 78,8% delas, mas s representam
de todo o capital téxtil da época. For outro lado, aquelas com
de 20 bilhfes de cruzados eram 1i,46% das émpresaﬁ e rvepresentavam

do volume de capital integralizado.

a, ae Se  considerar que s3I as empfegaﬁ com maior aporte de
tal aquelas com maior dinamismo ecoOnomico-empresarial, as empresas
sixa de acima de 20 bilhfies de cruzados seriam aquelas consideradas
nas. E importante observar que do relatorio da Senai/Fortaleza,
izado neste estudo,ld4(gquatorze) =30 oz empreendimentos produtivos
is(fiagio e tecelagem) que formam o© universo das empresas
nas. Assim sendo, ha uma aproximacdo numeérica entre a definigio do

e 0 dados do Cadastro Industrial, uma vez que para este as
des produtivas com  maior volume de capital sao num total de

ze) .

fim, pode—-se afirmar gue as unidades de fiagiao e tecelagem no

s T ———— .
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o  do Ceard continuam sendo importantes no  contexto global da
cio da indastria de transformagio, Qma vez que, de um total global
2. 793 unidades industriais, 94(3,4%) s3o téxteis,sendo qhe do
global de capital integralizado elas participam com(17,3%). Fica
claro ainda a importlncia social e ecOHnomica delas, quando  se
va que, de m total dé 9% . . rda enpregos gerados em
ro)Bﬁ,lO.30b(iO,3%) eram das unidades de fiagio e tecelagem.

Com essa configuragan geral da estruruwra de producan e emprego  dos
elecimentos industriais téxteis,espera—-se ter ficado claro que se
ustria de consumo de maéﬁa continua sendo uma importante fonte de
a0 de emprego na economiaéﬁg Estado, ndo menos importante continua
. para o mesmo objetivo, a inddstria téxtil. Forém, isto ndo pode

visualizada dae forma direta e errﬁﬁea,como geraimente tem—-se feito,
ribuir as unidaces té#teis a natureza de uma fonte inesgotavel de
cio. E preciso compreender que a nova indistria textil cearense e
ramo de atividade industrial com  fortes pptencialidades de
titividade ecOnomica e tecnmlégica com o resto do FPals e outras

¥

portanto sujiritas aos efeitos do desemprego tecnologico.
r sua ver,os anos de 70 & BO deste século foram determinantes no

tange ao incremento do numero de empresas téxteis modernas no

a2, conforme demonstra o gquadro I,seguinte.

QUADRO I
DISTRIBUICAD DAS EMFRESAS FOR ANO DE FUNDAGCAD (EM FAIXAS)
Ceara/Zlass
FAIXAS b NUMERD DE EMPRESAS
_________________________________ = e et oo ok AR o U o SR A VARG B
ATE 1970 _ : o
i971 a 1980 : 04

i981L a 1986

o e e

Fonte:Senai/Ce.Inovagﬁeﬁ Téecnicas na Ind.Téxtil .Fortaleza.i986

o
mn

s~ ) B s e
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termos praticos, o periodo de implantaciio do III FOlo Industrial

rdeste, em Fortaleza, i@??/ﬂB, foi muito Significativo.
tro desse quadro evolutivo, o segmento de fiag3o prepondera, (=]
n3o tem outra razio senio o fato de gue as fibras de alaeoddo, na

produzidas, permitem (o] deﬁénvolvimento da producio de fios em
situagio privilegiada. Isto pode ser melhor compreendido ao se
var, no guadro II a seguir, os numeros de fusos, rotores e teares
cionamantos, bem como a indicaciio de expansio apresentada pelas

as de fiagdeo e tecelagem.
oy

EBCZAA
- E—BiaL,OTEC ,
QUADRD 11 A
DISTRIBUICHKD DO NUMERD DE FUSDS, ROTORES E TEARES EM
FUNCIONAMENTO E A SEREM IMPLANTADUS NOS PROXIMOS ANDS.
Ceara/ioasci)

i GUANT IDADE

[ ———— e )

i
i
MAQLITNAS i FUsSDOS | ROTORES |
i 4 OPEN-END 1 TEARES
EM FUNCIONAMENTO i i i
ATUALMENTE | B7a.e2e | 4.8330 | i.944
__________________________ B e e e e § e ot e e
TMPLANTAGRAD 0L AM—- 1 H i
PLIACAD EM ANDAMENTOD! 1%90.744 | &q.-8782. | 809
TOTAL i 464 .966 i 492 | AR die
________________________ § o ——————————— § o e e e s e s e § e e s s e e e
“(2) i &Ri6: 189%n1 45,6

Fonte: Posiclo quantitativa da indastria téxtil do
Ceara — 1985 - ABTT
(i)Dados citados in Senai/Ce.Inovagdes Tecnicas
(2)Taxa de implantagio/ampliacio em relaglo as maquinas em fun-
cionamento '

sua vez,segundo dados levantados pelo Senai/Ce,a disposigao dos
produzidos esta distribuida de maneira a que 76,8% s3o de fibras

ais (de algodﬁo);seguidaa da mistura do algoddo com poliester, com

, @ da mistura do poliester com viscose, com apenas 0,2%.Contudo,

£ S
— r. = w—
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significativa domindncia do fio cardado, com 351,4% da producio;
sn—-end(29,2%)e o penteado com 19,4%. A tabela 03 a seguir mostra,
do tipo de fio produrido, sua distribuicdo por titulo médio.
Tabela 03
DISTRIBUICAD DA PRODUGHD (TONELADA) DE ALGODAO, FOR FAIXA DE

TITULD MEDID
- Ceara/1985

i TITW.O MEDIO H T O T & L
QLGDD?\‘D o o e e o o e i e e e S 2 e b o e e e e
H =12 ! 43~20 i 21-30 P 3150 : ABs H %
CARDADO H i 2758 & b 7 A i4,6 1 HI T
1 1] 1 [} ] i
: 1. S : ! :
OPEN-END 100,0 1 = H = i = - i BT
] ] 1 1 1 1
; H H i H H
FENTEADO | e i = i 74,7 | i PR S 19,4
1] i ] i ) [}
e Rttt Bl e § e R
TOTAL 2% ,9 i 14,8 | 43,9 1 12,4 H 100

B . i, s TAcrdma .. o e
erva—~se,nn gquadro acima,que o fio de algodio do tipo Open-End tem
todo uma titulaglo média de (7-18). For outvo lado, os fios do
cardado é penteado tém na titulagio média 21-30, o maior volume de
ao . Se o fio penteado é produzido nas titulagtes de 21-30 e St
o cardado ainda apresenta significativa produgcdo de fio com
ura de 13-20.
da, segundo o Senai/le, a disposicﬁo do tecido produzido esta
ibuida de maneiralque 9R,7% sao do tipo tela(tafeta), contra 7,3%
ja.
cando um pouco mais na explicitagio das caracteristicas da nova
ria téxtil CE&TEHEE,P%ID quadro 1II, a seguir, tgm—ae que , das

S

s pesquisadas,somente uma empresa niao opera com fio, enguanto 3

e r. S —_—
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p}mduziam tecidos . CDntudQ, todas as oitos empresas ﬁesquigadas
em as secdes Laboratdrio; Planejamento e de Contvole de Progucio;
utamento, Selecdo, enduanto seis delas tém sistema formalizado de
namento. Depreendé_ae, assim, gque ha preocupagan com um maior
eitamento produtivo, haja vista a presenca da seqgio laboratdrio em
elas. Por outro lado, a seqgdc Planejamento e Controle da o
de integracino necessaria da estrutura produtiva, o que vem &
borar com as formas de maior controle e gest3o da forga de

para a quase totalidade das empresas,uma vez que elas
sistemas de recrutﬁgentm, ealegio e treinamento de ssus

lhadores.

QUADRO 111

DiBTRIBUICﬁG DAS SEQUDES FOR EMPRESA

Cearasio98s

! FIAGAD ! TECE- | LAED- | FLAN.E § RECRU- | TREINA-
EMPRESA H i LA ! RATO- | CONTRO-I MENTO E! MENTO

H i BEM i RIO ! LE PRO-1 SELE- i

H H H U DUGAD ! 80 H
sy s o v Tl A 5 = S e e M e s S : i g g s : Pt e s maparomt : e r——— { (P R L T (i % : s S o s
EMFRESA A | ¥ H - H ¥ i ¥* ' # H %*
EMPRESA B & * H ol H ¥ H * H ¥* H ¥
EMPFRESA © 3 H - i * H # H 3* H *
EMPRESA D | * H * H * | 3* H E ) H #*
EMFRESA E | * : - i * H % H * H *
EMPRESA F | # H = H #* i # H .7 H *
EMFRESA G | = H H H * H * H * H 3
EMPRESA H | * H - | # H * i B H *

Fonte:Senai/Ce. Inovagles Técnivas...

0BS:0 quadro 1II é& uma transformagao da tabela A-i4, onde o
asterisco significa que em pelo menos uma empresa a informagao
oCcorreu . )

sua vesz, o quadro-sintese a seguir mostra uma configuragio

na do processo produtivo da indidstria de fiagio e tecelagem, em

leza.
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QUADRDO — SINTESE
RIBUICAD DO TORAL DE EMFRESAS, SEGLINDO O DESENVDLVIHENTU DO FPRODUTO
Ceara/i?as

ragio Funcional i Namero de Empresas

— Industria de Fiagdo

A + C + D + E '+ F - e e = = = = 3
A + C + D + E T T -
Subtotal ' e Mk de R e e o e e we e e )
— Industria de Tecelagemn
B + C + D + E + F T
Subtotal el e ] e i
- Industria de Fiagio e Tecelagem ‘
B ¢ B #.0 % B + E + F. = >smm==omec=====8
SUbtdtal e Tl I
TOTAL GERAL T -
G S st A o S
ENDHE
Fiagdo C) Laboratorio E) Recrutamento e Fiag3o
Tecelagem D) Plan.Cont . Producio F) Treinamento

exposto, segue—-se que das cinco inddstrias qué somente produzem
trés delas possuem desde o laboratdrio, passando pelo Planejamento
trole, chegando até ao sofisticado sistema de recrutamento,
Zo e treinamento da forga de trabalho. Duas delas mantém gquase que
sma estrutura, nﬁg possuindo somente um  sistema formalizado de
namento.
que diz respeito a (nica indastria de tecido, esta também tem uma
tura integralizada desde o laboratdrio até o treinamento da forga

tzaba%hafﬂaumﬁgmo_Qcorfendn com as duas industrias que produzem o

20
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e 0 tecido.

aqélige da forga de trabalho(Tabela Od4)mostra gue quase todas as

as de fiagio e tecelagem tém um quaarm considerado grande. De

75% das empresas apresentaram namero de trabalhadores acima de

regados, sendo duas empresas com mals de 1.000 empregados.
TARBELA - 04

TAMANHD DAS EMPRESAS, SEGUNDO 0 NUMERD DE EMFREGADDOS

Ceara/ioas
T-AMANHD * | Np DE EMFPRESAS
i ok oS00 Bt 44440 St oo S s Smebe 45en $S208 AT SRS TS MY SRS PR Soeae mepes Feaey ey rery. s Ry oo : R S p I~
até 499 empregados” ' 25,0
H500 a 999 empregados H 80,0
L1000 a mais empregados H 25,
o e o o Gone S R i ot P S B s g S i g W e e o e i : i i IS e i il S s Yo s S AR B T ot
TETRL: H 1.00:,0

Fonte: Senai/Ce. Inovagdes Técnicas. ..
sua vez, dos principais meios utilizados para recrutamento da

de trabalho(tabela 5), destaca-se a placa no portdc para og

res de maguinas e profissionais de manutengiaon. Na categoria de
o téxtil, a predomindncia & de pessoas advindas da induastria
ou de andncio de jornais, sendo que este Gltimo meio de

amento também predomina para os contramestres.

TABELA — 95
FRINCIFPAIS MEIOS UTILIZADOS FPARA RECRUTAMENTO D& FORCA
DE TRABALHO, SEGUNDD AS FUNCOES DE FRODUCAD
Ceara/i98s

FUNGOES DE

FRODUCAD ! PLACAS | INDICAGAD! ANUNCIO | AGENCIA |

H NA ! DE FUN— | DE JOR- | ESPECIA—1 SENAI

! PORTA | CIONARIOS! NAIS P LIZADA |
e e e e e § e e e | s | m———— e it i e
Operadores de i H H H i
HMaquinas I &2, i 5,0 ' 25k H 00,0 i =3
Contramestre e | i e H H
mestres H — H 25,0 i 34,0 H - i 40,0

| | H : H

Profissionais

T



de manutengio | 37,9 | 12,5 i BOLS H o ! B0,0
Téecnicos - - . 1 7.5 1 38,0 ! - R T Y
i i R B S A St i e : e ! ..——-——-—.-_--—_..——: oy oo o s A e e st : mmmmmmmmmmm : e s S
TOTAL. i 300,09 H 100,0 ¥ 100,09 H 100,00 i £00.,0

Fonte: Senai/Ce. Inovagoes Técnicas. ..

Interessante observar & gque o sistema de placa na porta -—
icional meio de recrutamento —, Nna sua malioria,ocorivre somente para
eradores de maquinas (&2,5%) e para os profissionais de manutengio
RS%), o que nio deixa de caracterizar uma certa desvalorizag3o para
eradores diretamgnte envolvidos com as magquinas. Isto & reforgado
o0 =e observa quezo recrutamento,via agéncia especializada, ocorre
= :

te para os operadores de méquina@.ﬂra, considerando—-se que por
ia especializada entende—se,para F@rtaleza,basicamente o Sine/Ce,e
a forga de trabalho inscrita néssa'agéncia é,em.sua maioria,de baixo
1 de qualificaﬁﬁo, conclui—se ogue Dé efeitos diferenciadores sobre
eradores diretos de magquinas com inovaghes tecnoldgicas foram no
tido de lhes atribuir uma menor importancia no mercado de trabalho.
que diz respeito aos técnicmg.téxteis,a forma de recrutamento
empresas moustra uma certa especializagdo. Eles representam 37,5%
funcimﬁérima recrutados por indicagi3o de outros funcionarios; 34,0%
o sistema de andncio de jornais e 40,0% do recrutamento junto ao
- &rado especializado em treinamento nesta categoria ocupacional
dstria téxtil.

geral,quanto & forma predominante de recrutamento, se interna a
a ou externa a éla, novamente os operadores de maguinas e 08
jssionais de manutengio nd3o apresentaram obstaculos para as
as. De fato, para éstas duas categorias, o fato de o recrutamento

, em sua maioria, na propria empresa, com 75,04 (Tabela 06), levou

, em relagdo as outras categorias, as empresas terem informado que

e



s tfahalhadoreg tinham pégsado pcr‘um prmcesao-da mobilidade inter-—
ional.
De antemdo, nio se acrediﬁa,pelb quadro gsral delineado, quanto ésl
igoes de recrutam=nto do trébalhadur, que as ﬁondicﬁes de trabalho

favoraveis ans operadoves de maguinas de manuteng3o. De fato, o
se depreende é que, para essas duas categorias,o recrutamento e a
can internons nada mais 530 do qus ajustes funcional-operativos; i
uma corauista categorial desses trabalhadores.

TARELA — 06

TRIBUICAD DAS EMPRESAS SEGUNDD A FORMA FREDOMINANTE DE RECRUTAMENTO
DA FORECA DE TRABALHO

Teara’isss

FORMA FPREDOMINANTE

1 1
GORIAS PROFISSIONALE e e e et e mcs e | TOTAL
{OINTERNO | EXTERNO | NEO HA i
B s o o s S e i S B V4 T 2 S } O R TP e : N ——— : s o e i, A et A i - Gt i : i e o s o Lk
adores de maquinas i 75,0 | 26,9 | - : i00,0
amestres e mestres H b i 700 i £y i 100,0
issionais de manuten-— | i i H
i 75,0 | i DO 6 = i 100,0
1CO0S i e i 100,0 H - i 00,0

e: Senai/Ce. Inovagoes Técnicas. . .

undo o Senai, "Moo gque se grefere é forma predominante de
tamento ae mio—-de—-obra, observa-se que os operadores de maquinas e
issionais de manutengdo sdo selecionados geralmente entre os
liarms de manutengﬁo e de operagido gue se destacam na produgio.
fica-se que a maior parte das empresas utiliza o seguinte
imento: contrata o auxiliar ou ajudante de produgio, sem
iencia anterior, péra colaborar com o trabalho desenvolvido pelos
adores e, quando surgem vagas para operador, os auxiliares que
guiram desempenho  passam por um proocesso seletivo. Quanto aos
issionais de manutengido, Eonstatawse que os melhores operadores 530

»

idos ___a  auxiliares de manutengio e, apds um periodo de
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e tornar profissionais de manutencio, Quanto ao

riéncia, podemn

uiramento dos contramestres, mestres e dos técnicos, aobserva-se  que

rutamento @ externo"(34)

nai/Ce. Inovacfes. técnicas.na.indusiria..héxtil(Belatorio.de
Pesauisa). Fortaleza, 1986. 1iép., p: 27
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loaicas

A indastria téxtil (fiag3o, tecelagem) apresenta uma configuwragio
processo produtivo semelhante a uma produgio descontinua. Mesmno
endo-~se o processo de trabalho como a materializagdo histdrica da
ao cle forga entre  agentes envolvidos no PrOcCesso de
c30, levando a uma compreensao da tecnologia e da organizagio do
1ho como expressin da luta de classe, neste spgmento do trabalho,
e=sa  entendé-lo como uma distribuigio fisico-material das varias
= {(fases) em que s compﬁé;é fazer produtivo do fio e do tecido.

processo descontinuo de trabalho & aguele onde a incorporagaoc da
na— mesmo  que em escala muito Q;ande—. Suhst;tuindo o trabalho
em  um cmnﬁunto de operagbes, mantém a intervencdo direta do
irio na producio, sobretudo no que diz respeito a alimentagio das
na integracio menualizada de varias fases desenvolvidas pelas
nas, bem como desenvolvendo operacoes de transformacio. Segundo

"o

Quadros, as indistrias de processo descohtinua SA0 chamadas de
tria de‘ "forma" por imprimirem formas As matérias-primas, ou
sa0 de produtos discretos.

se modo, a indﬂsgria téxtil tem um de processo descontinuo por
imirem formas Aas matérias—-primas, ou produgio de produtos
etos. No caso em estudo, o algod3o da o fio, o fio da o tecido.
Por {im, atente"sé para a ordem numerica da posicio das fases-—
nas das etapas de fiagdo e tecelagem, pois ela indica a ordem de
do operativo dentro do processo produtivo.

importante frisar que a configuracio das tarefas desenvolvidas por
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a méguina, aqui listada, tem o sentido de definir, de Fforma

vencional, O que s opera numa industria teéextil. Isto e,

rtunamente descrever-se—ao as mudangas tecnologicas .. mais

ificativas ocorridas ao nivel de cada maguina modernizada.

Feitas essas consideracgbes gerais, tem—-se, a seguir,umsa estruturacao
|

processo fisico de producio téxtil, com maior detalhamento para o

ento da fiagdo.

4 Sala de Abertuwra: esta fase & composta da operacio de abridor e da

agio batedor. Ela se did no momaento inicial da elaboragio industrial

fio. .
- |

fe magquinas abridores tém por funcio basica abrir e misturar a

ria-prima -— 0O algodio — ao mesmo tempo em que retira grande parte
, _ |
Suas impurezas. %

For sua vez, 0 batedor executa a limpeza final do material, atraves

gsolpes.

Warias outras operagbes se dEo antes da matéria—-prima chegar ao

esso  de cardagdo. Mesmo antes de chegar ao batedor, o material
pala gondenﬁacﬁo e pela alimentagio — que tem por finalidades
ar o material & alimentar os batedores.

Ma tarefa de batedor, o material ja passou  por  um  pProcesso de
nsacio e de limpeza por meio do movimento giratdrio, iniciando—sa,
@, o preparativo para alimentacag da maquina de fazer manta.

Uma etapa intermediaria, entre a sala de abertura e a carda, & 2

de Fazer Manta. Aqui, a fungdo é receber o material flocado,

ina
formando—-o em rolo de manta, atraves de alta condensagio. |

2 Carda: nesta fase comega a se configurar o fio. A carda tem por

. |
- . ; . !
Zo estirar e cardar a manta que, depois de executada a limpeza,

6



sforma-se em veu &, posteriormente, em fita.

3 Passador: aqui, o material passa pelo processo de duplicagao,

iramento e uniformizacio de suas fibras.

Penteadeira: nesta etapa se inicia o‘processa final de produgdo do

A maguina penteadeira estira e penteia a manta (rolo grosso),

formando-a em Vveu, e posteriormente em fita. Eliminando—-se,

1, as fibrilas e as fibras curtas.

HMagarogqueira: a manta, que antes transformara em fita, aqui se

forma em pavio, como resultado do estiramento da fita.

Filatorio: por intermedio de alta;eﬁtiragem sobre 0 pavio, re

orio se produz o produto final do #iD. .

Cpen—-End: esta maguina é 0 exemplmiclarm do processo tecnoldgico
»

sindo tarefas no processo produtivo téxtil.. 0 open—end & um

rio que, quando aplicado, transforma a fita vinda do passador -

rassar pela penteadeira e a magaraca — em +io, atraves de alta

Dutras importantes atividades Secundéﬁiag da fiag3o sao o tirador
ariiadoyr . Eles,contudo, nio dé?inem um momento especifico da
=0 ligada & uma fase especifica — a maquina.

Conicaleira: como inicio de processo produtivo do tecido, rna
conicaleira se opera o acondicionamento do {fio em cones,
do o0s pontos grossos do fio, e emendas mal feitas na fiagdo.
== modo, uma retomacda vigilante do processo operativo do tecido
no nos casos em. que haja separagdo fisica entre a atividade de
fio0 e a de fazer tecido, ela & necessaria. Isto explica assim, a
de descontinuidade do processo produtivo téxtil.

da conicaleira, tem—se,entre a produgio final do fio e a do

. outras fases como a urdideira, engomadeira e espuladeira. Estas
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menos importantes do que a conicqleira.

10 Tear: por Gltimo, o tear. fAqui, o fio é entrelacado nos sentidos
ical (urdume) e hmrizmnﬁal(trama), formando o pano que, depois de
do pelo processo de acabamento, transforma-se no tecido.

Portanto, feitas estas descrigbes operativas das fases, tanto da
a da fiagdo como da tecelagem, tem—se claro porque & produgio
i} & uma producio descontinua. De modo geral, & praducio textil -
ce considerar como um todo produtivo de fazer o tecido acabado,
iando-—-se Ccom a pfoducﬁm do fio — sofre a primeira descontinuidade

1]

E o0 acabamento :dm fio @ 0o inicio’da producio do tecido. Essa
o i .
ontinuidade fisica tem permitidd gque uma empresa  possa  ter
des de produgdo de fio ou de tecidés, localizadas num mesmo eSpPago
sarial, ou em separado. '
descmntinuidaae operativa ocorre também dentro de cada etapa
tiva (fiaglo ¢ tecelagem). Mesmo que a inovagan técnico—industrial
i1 tenha se dado com um processo muito amplo de incmrporaaﬁo de
as por uma maguina,ou pela incmrpmracgo ce uﬁa magquina por outra ,
anicidadg de todo o processo se da por um comando de uma maquina -
conjunto de maquinas - sobre outra de forma discreta, significando
que a nio realizacio desse comando sobre outro comando implicarad
lucgio de continuidade, visto a olho nd. Isto tem levado a que no
=0 de inovagbes tecnoldgicas e de racionalidade econdmico—
arial,o sentido de continuidade automatica passou a ser a  busca
ante dos"engenheirﬁs"do capital, como se vera a seguir.
fafo, no que concerne as alteragtes no processo de produgio com

Ses tecnologicas, verificou-se a existénica de dispositivos

letrdnicos nas cardas, conicaleiras,passadeiras e magaroqueiras.
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da existéncia dos filatdrios OFPEN-END, maguina que, por  si so, é
grande inovagao tecnoldgica pela sua capacicade de substituicio das

s de penteaderias e magarogquairas

esso  produtivo, com a introducdo de méquinaﬁ gque possibilitaram =&
ragao de etapas de produgio anteriormente independentes. Nesss
a microeletrdnica possibilitouw a intearag3o das etapas pela
atizacio parcial da produclo. S3o exemplos de tecnologia avangada
terminais de video e os armazenamentos de informagoes de Sforma
tadorizada. Além disso,os controles microeletronicos realizam as
Ses de idenfificacio e cornegio automatica dos eventos da producio.
TARELA 07
DISTRIBUICAD COMPARATIVA DO NUMERD DE MAQUINA COM DISFOSITIVOS
MICROELETRONICDS E O TOTAL DELAS,SEGUNDO CADA FASE FRODUTIVA
Ceara/io985

I PARTICIFALAD RELAfIVA DAS MAGUTI-—
NAS COM D.M EM RELACAD AD TOTAL
DE MAQUINAS DE CADA FASE

ETAPA/FASE

Abertura

1
!
Carda H 20, 7 C Al
Passadeira : 10,4 ecME-B‘BUOTEC '
Fenteadeira i =
Filatdrio de Anéis | o
Filatdorio open-rend | ¢41)
Conicaleira H 86,0
Demais mag.da fiaciol -
Magarogueira H 5.
TOTAL/FIACAD H $5,:5

Urdideira i
Engomadeira H
Espul adeira H
Tear com langadeira | =
Tear sem lancadeira i
Demais mag. da tece-—|
lagem i
1

TOTAL/TECELAREM ' 9.7

e e s s et e Pt e i s e e o e o i St e .o A e 0 e S e

Fonte: Senai/Ce. Inovagbes Técnicas. ..
(1)0 filatorio Open—~End & incorporacgio de nova tecnol . téxtil

G2

Depreende-se ainda que houve modificagles rvadicais dentro do



A tabela 07 anterior mostra,ao nivel de cada magquina, a presenca de
essadores com dispositivos mi:rm@letréﬁicmg.
Vé-se,portanto, que, para a etapa da fiagRo, as fases carda,
adeira, Cmnicaieira (=) magcarogqueaira conteém dispositivos
peletrdbnicos (D.M.). As cardas com microprocessadores correspondiam
S0,7% do total delas; as passadeiras, 10,4%. As conicaleiras  com
% Jforam as que melhor performance apresentaram, enquanto que as
foqueiraa com dispositivos microeletvronicos representaram somente
doo total de macarocas. Do totalf de maquinas da Fiaglo,1s,5%
iam microprocessadores el@tfﬁnicmﬁi
s :
a,analisando-se organicamente o pro¢cesso de trabalho téxtil,segundo
arios tipos de magquinas, o gquadro IQ a seguir dgnota a abrangéncia
olugdo tecnologica nas fases da-producED do fio, destacando—-se as
as desempenhadas pelos DM dentro de cada fase.
Jodavia,depurar todas as informagdes constantes do  Quadro IRY
iria um grande esforgo de tempo. Contudo, algumas observagdes sao
antes e de facil visualizagio.
No que tange especificamente Aas cardas, 0% dispositivos
letrdnicos executam as tarefas de corrigir a variagio da massa de
fio grosso),de fazer sinalizaglio de troca de lata cheia e de
olar o0s residuos,de regular a metragem, e de controlar a marcha
,a estiragem 8 a contagem de pontos,por turno e horas paradas .
caso, as funcdes dos D.M. =30 todas elas também de natureza
olativa, permitinde impor uma maior intensidade no trabalho.
QUADRO 1V
FREQUENCIAS DAS FUNGOES DOS DISPOSITIVOS MICROELETRONICOS NAS

MAGUINAS DE FIALRAD
Ceara/io9g85

{ CAR- | PASSA- | MAQA- + CONI- | TOTAL
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4 conicaleiral(quadro acima),

Inovacoes Técnicas. ..
-0 gquadro IV & uma transformacio da tabela
significa que em pelo menos uma empresa a

intermédio

Neste

todas

B--5, onde
informagao

o

asterisco
ocorreu,

as funghes desenvolvidas
da automagio, aumentar a
caso, enquadram-se: troca



omatica de bobinas e eapulaﬁ;_regulagem da titulagio do Fio;
alizacdo para fios e fusos com defeitos; contagem de rejeigao
omatica de espulas com ?fregularidades; controle do didmetro dB cone
depuragem de defeitos e emendas automaticas dos fios. For sua vez, na
aroca, o sentido da inovagido tecnoldgica nio e outro Senao o
éam aumento na intensidade produtiva do processo produtivo.

Por «ua vez,para a tecelagem, constata—-se pelo quadro V, a
ir,as fungfes de controle e de alimentag3o da trama; comando de
ada por falta de trama ou por quebra de urdume; comando dea
ribuicio e programacio de lubrificagio, bem como o comando de
shilizacdo de partida e pargg; do tear etc.

Depreende—se do exposto que, muito . embora a presenga dos
ositivos microeletronicos em tear %em 1ancadeiré seja no sentido de
=m aumentar emaprimeirﬁ lugar a intensidade produtiva do trabalho,
evolucio tecnoldgica foi muito mais significativa. 0 tear sem

adeira & hoje, numa fabrica de tecido, um"deus splitario", Do

ido de que todas as fungies operativas dessa t&o importante
ina para a historia do capitalismo mundial, e portanto da
oracio da mais—-valia, s3@o, hoje, um todo organica gue, por

méadio de uma simples sinaliza¢3o luminosa, comanda um a5l itarie

rario pastorador.

quaDro V
FREQUENCIA DAS FUNGOES DDS DISFOSITIVOS MICROELE-
TRONICDS DOS TEARES SEM LANCADEIRA
Ceara/i985

FUNGOES ! FREQUENCIA
Comando de estabilizagio ! #
Comando de marcha e parada da embrea—i
gem ¥ : H 5
Comando de valvulas de ar ! *
Comando de partida e parada do tear | *

o2



Comando de marcha atras e a frente : *
Controle de alimentacio da trama ' *
Comando de parada por falta de trama | *
Comando de parada por guebra de wrdu—i
me H *
Comando de enrolamento e desenrola-— H
mento do fio de urdume H *
Comando de alimentadores de trama H
(selecdo de cores) ' : %
Comando de distribuicio e programa-— H
c3n da lubrificagao H *
Comando de tesoura central H *
Comando para acusar defeitos eletri- |
cos ou mecanicos, indicando o local H
do problema i *
Controle geral do tear : 3
M3o possuem dispositivos microsle— H

! 2

tronicos

Fonte:Senai/Ce. Inovagbes Técnicas. ..

OBS:0 quadro V & uma, transformagio da tabela B-6, onde o
asterisco significa que em pelo uma empresa a infor -
magio ocorvreu.

»
Por Ultimo, saber o que seja um tear sem langadeira e saber que a
~ passagem horizontal do fio,que forma a textura do tecido -, ja
== dad mais com uma peca se movimentando de um lado para o outro. (s
s sem lancadeiras sfio maquinas sofisticadissimas que podem ser do
que usam um projétil ou jato de ar; isto &, ao inves da pega
deira, o Fio da trama & jogado por um jato de: ar, ou pPor  um
etil. Neste dltimo caso , o mais moderno atualmente, a sua
sticacacio eletrénica chega ao ponto de indicar defeitos elétricos

secinicos, indicando o local do problema, como também controlando o

ionamento geral da maquina, via uma central de computador.
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Npvas. relasies. técnicas.de. praducia

Neste segmento do estudo, procurar—-se-—a identificar as razoes: para
implantacio de inovacﬁeértécnolégicag e que efeitos elas provocaram
= as formas de organizacao da produgdo.

Assim sendo, oS incentivos A implantacio das inovagtes
logicas, bem como os obtiaculos que dificultaram sua maior
lizacao, mostram um panorama das verdadeiras intencBes econdmico-
esariais que estio por tras de uma decisdo de mobilizar capital em
logia, que naog se reduz a um simples ato administrativo de
reendimaento empresarial (Quaded VI)

QUADRDO V1

DISTRIBUICAD DOS MOTIVOS E OBSTACULOS PRRA A IMFLANTALCAD DAS
: INOVAGUES TECNOLOGICAS, -POR FASES/ETAFAS

Ceara/ioss
H MOTI1INQOQY S () H OBESTACUL.OS (%)
GSES/l__'rA{'J(qS : e e e s S e SR S S o e H4she s Sesta SS45E SO SIS RSN SETOY SR Serae 1128 Pmee : e e e s S04 S BSOS ks e e M Bt ot e . U i S i e s i s S e et e aee
i : O 1 I 5l & H i H } 3 i 54 &Y T H | 10
B s e e 0.5 e s et oo el l e B Biociams ¥ et Frasassncd s B oo b s | RS T (SN S T | [— - —
1 ] 1 i L 1 ¥ 1 1 1 ] L} L 1 1] i L] 1]
FIALAD i i H H i i H H | - H ' S i i H H
- R, 1 i 1 1 i i L 1 13 1 1 ] 1] 1 1] 1 § 1
] L} 1 [} ] 1 1 1 ] 13 1 1 ¥ ] | 1 1 ]
rda R I 2 ot T A A S I A T e e B
H i i i i i H i H i H i H ! H H H :
assadeira | -1 -1 ¥ e R T R I B e IR e A
‘ 1 1 1 1 ] 1 i 1 1 1 1 i ] 1] i ] 1 1
1] i 1 1 ] ] 1 L} i 1 1 ] ] 1 i L} 1 L]
caroqueiral —=! #*i —{ ®} *! ~1 —1 -i #1 =1 %) -1 ¥ =i ¥ #*] -1 *
1 i ] 1 [} ] i 1 ] 1 1 (] ] 1 i ] 1 ]
1 1 1] L 1 1 1] 1 ¥ 1 ] 1 1 ] 1 ] 1 1]
il.open—endl ! ' ' H H H i H ' i i H i i i H b
JD .M. | %! %! %f %) —4 =1 #! %1 #i ) —~] i %] #] %] —] *i *
1 ] ] 1] i ] 1 1 [l 1 1 1 1 ] i 1 1 ]
1 1 1] L 1 ] 1] ] 1 i 1] 1 1 L 1 L 1 ]
icaleira | ®! %) %} *! ®! #®!] x| -1 ®} #®] -~ #] *¥{ %] ¥| —] ¥ *
———————————— l—":—~:~»:b~!m":~—:—"I——:umi"-:P—:m~I~-Iwwi—ml—“f—ﬂ:
TECELAGEMI H H H H H H H H H ! H H ! H ' H i
e S " | 1 ] ] 1 1 [} 1 1 (] 1 [} [] [] ] [ 1 [
] 1 ] ] ] ] 1 1 (] ] ] 1 i ] 1 L 1 ]
i ! E "y H H H b= H | ' H | H H H :
a/D.MI =1 =} =1 =t =} =} =} %! ¥ %! —1 *} #*] -} =1 #| *| -
! i H i H i H H ! H H H ' H H H : :
H - ' : : H : H ! i H H H : H H : :
c/D. .M #! o #l %) ow) %! %) %P =) =1 =) =1 = =i ®| *®| —i *:; -
1%) Motivos h
_1 - Neceossidade de ampliacio da capacidade instalada
~ ' Necessidade de aumento da produtividade
- ; ¥. —— e T
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02 - Necessidade de melhora na qualidade dos produtos

04 — Necessidade de diversificar os tipos de produtos

05 — Necessidade de maior controle no processo de producio
06 ~ Necessidade de maior integracio do processo de producio
07 ~ Necessidade de reduzir custos com mao—de-obra

08 —~ Outros

(%) Obstaculos

04 ~ Seuw alto custo

02 — Diticuldades técnicas para adapté—las ao processo de producio
03 - Instalagbes inadequadas

04 ~ Dferta limitada de equipamentos no mercado interno

05 —~ Dferta limitada de pegas de reposicio no mercado interno
046 — Dificuldades para importar equipamantos

07 — Dificuldades para importar pegas de reposiciao

08 —~ Assisténcia técnica deficiente

09 ~ Ezcassez de mio-de-obra qualificada

10 — Nao encontrou nenhum obstaculo

Fonte:Senai/Ce. Inovagoes Teonicas. ..

DES .0 quadro V1 & uma transformagio das tabelas B-7 e B—-8, onde o
asterisco significa gque “em pelo menos una empresa a informagio
OCor e

Do quadro VI,CGHCIMi”éE que O grincigl motivo da implantaciao
ologica foi a melhora na qualidade do prmdutq final e o aumento da
sidade do trabalho. Verificou-se ainda no processo de modernizag3o
imples expansio da produgio, com maquinas em estanio de tecnologia
ncional, trabalhando paralelamente ;a maquinas com inovagoes
logicas bastante avangadas. Por outro lado, muitas das empresas ja
instalaram com 0% equipamentos totalmente modernos . Quanto aos
Zculos para a implantacio das inovacBes tecnoldgicas, constata-se
que, de mado geral, sdo de importacio de pegas de reposigio de
equipamentos.

jecutindo a motivagido para a implantagio de inovacfes tecnoloagicas,
cada fase produtiva, tem—se que para a carda ela se deu tanto pela
sidade de amplia¢io da capacidade instalada (capacidade
tiva), como pelo aumento ﬁa produtividade do trabalho, e de uma

ia na qualidade do praduto. Um ponto que chama atengio & qua a

cia de maior controle sobre o processo de producio ocorreu

e — ~ %
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alelamante a de reduziv o custo com o trabalhador. Véwﬁe, dessse
o, que a carda tem sua importancia relativizada no processo
utivo, uma wvezr que os motivos alegados para  a implantacgn de
agbes tecnologicas 530 os convencionalmente encontrados em qualguer
intencionada explicacdo econdmico-empresarial. Seguem nessa linha,a
sadeira @ a magaroca, onde rarties mais convencionais e simples sdo
sca ﬁela eficiencia.
Por sua vez,a falta de uma analise da objetividade taylorista-
jista levou a que o trabalho do Senai chegasse a simplificagdo dea
rmar que, no todo, ndo houve'. .. substituigtes de equipamsntos nem
essio de mio-de—obra® (37). -
Ademais, olhar candidament@ para as , melhores das intengdes
esariais de aumentar a capacidade'produtiva e melhorar a qualidade
seu produto & ter uma.visﬁm mecanicista do processo produtivo da
hicao — dai,prep&rarmﬁe para viver no melhor do mundo dos homens
engenharia da produgdo.

BCME -BIBLIOTECA
A visio critica das modificacBes nas relagdes técnicas de produgio
a compreender que o motivo exp}icativo da necessidade de maior
ragao ds processo de trabalho aparecer somente nas etapas da
caleira e do tear com langadeira, maguinas finais do processo de
Zo e tecelagem. Implica que essas duas maguinas, por terem uma
cio estratégica nos processos produtivos da fiag3o e tecelagem, no
.ido de que cada uma delas da o féchamento final do produto (fio ou
da), e que sendo o processo produtivo téxtil descontinuo, as

=bes tomadas no curso do trabalho a6 poderiam ser efetivadas,quando

S enai/Ce. Op. Cit., P: 37 %
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Sonando o 2 processo de trabélho téxﬁil como um todo. Desse modo,a
encontrada para racionalizar a produg8o téxtil & modernizar o
esso operativo da conicaleira e do tear.

anto aos obstaculos para implantacio de inovactoes  tecnoldgicas,
que as dificuldades técnico-operativas que as maguinas com
—as=itivos microeleatrdnicos  apresentam 530 sempre de implantacgio.
anto, salvo alguns casos como o alto custo do equipamento @
me=ox de mI3o-de—obra gqualificada, os obstaculos s3n sempre de fluxo
ercadoria. Destacam-se,neste caso, a nferta limitada de equipamento
rcado interno, bem como de pegas para reposigan; dificuldades para
b )

rtar equipamentos e pegas para reposigano etc.

worofundando um pouco mais a analise,. destacar—-se—3o, agora, as
racties no  processo de producdo cém o avango iecnolégico aobjeti-
o—=e avaliar Dé efeitos sobre o processo fiﬁico de produgio. Desse
,com relagdo aos produtos, percebe—se, no setor de fiagio, que a
mria nas emendas  foi o resultado mais sentido. Ja no setor de
=lagem, os.tecidos passaram a ter uma melhor textura.

geral, com a implantagio tecnologica da indastria téxtil, houvé
ra mna .qualidade do produto, aumento da produtividade, @
sificacio de produtos. As empresas tiveram maiof controle sobre o
2550 produtivo pelo fato de os novos equipamentos incorporarem
as antes realizadas pelos operadores, tais como: medigio de cones,
4as de fios, contagem de produgao e horas paradas .

relagdo au‘ numero de magquinas e o AUmero ce
lhadores,avalia-se que devido 4 incorporacio de tarefas pelas

inas, a cquantidade delas patrulhadas pelo operador aumantou,

%o do tear sem langadeira que, devido 4 duplicagio da largura do
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ido produzido e da velocidade da maguina, passou a quebrar a trama
mais Frequéncia, exigindo maior atengdo do operador} 'reduzindu,
a forma, o numero de magquinas a serem patrulhadas.
Ademais, as enpresas @ téxteis cearenses com maquinas COMm
oprocessadores elptronzcnq foram, em sua maioria, ou implantadas a
ir da década anterior, portanto, s30 empresas novas e nodernas, ou
recentemente  incorporaram ao seu parque produtivo as inovagoes
icas.
TABELA ~ OB

QUINAS E EQUIFAMENTOS EXCLUIDDS DA FRODUCAD DEVIDO A IMPLANTACHO
DAS INOVAGUES TECNOLOGICAS, POR FASES/ETAFAS

Ceara/i98as
INDVAQUES TRLNDLDEILAS MﬁﬁUlNAq i MAQUINAS EXCLUIDAS
IMPLANTADAS MODERNAS § ot v o e e e - e
H H R ! NUME-
i i T I £ 0 ! RO
i i i
H H H
rdas com d.m. H 14,0 I Cardas convencionais | 50,0
ssadeira com od.m. i o H w H e
caroqueiras com d.m. i e H = i =
Flatdrios open—end (1) : - ' - i -
icaleiras com d.m. H 89,0 ! Conicaleiras conven— |
H ! cionais 1 50,0
s s i s s v et e e e A 108 B0 RS G S S e PSS S S S : o et l e e i oo s s S et e St QA S S, B e e o W0 : R R i
H 1i00,0 H = {1200 ,0
H H H
sem langadeiva (i) 1§ - H - H -
____________________________ : i i b e i Ak i AR : i e i i e o S R e e s Sy e s ey e { i
H e H - i 1006,0
te:Senai/Ce. Inovagbes Técnicas...(1) com e/ou sem d.m.

ICom e/ou sem Dispositivos microeletronicos

.8 tabela 08 & uma transformagio da tabela B-1i, onde os valores
percentuais substituem os valores absolutos amostrais

Os dados da tabela 08,acima, comprovam o fato de que a modernizacao
*il cearense,por ser bastante recente, ocorreud com a implantacio de
esas com todo o seu lay-out ja composto por maquinas e equipamentaos

g T o108



rnizados, o por incorporagan  de novas tecnologias, sem O
imento com o padrio de producio anterior. Tem—se, assim, estruturas
utivas de um todo mordenizadas e estruturas produtivas mescladas.

Na conclusio do Senai, " Em relacdo a maquinas e equipamentos

minados da produgio devido & implantagio das inovagbes tecnologicas,
rvou-se que o 2 nuamero de maguinas responsaveis pela  exclusdo &
EioTr ao numero de excluidas, ratificando a constatagio de que as
acﬁes tecnoldgicas, neste Estado, resultaram em  expansio da
cidade produtiva’"(28)

Dutro fato que merece destaque @ que os filatdrios open—end n&o

.

"
implantados para excluir. os filatdrios de aneis e sim para o

e
'

veitamento de residuos, diversifiéacﬁm de produtos e aumento da
. »
tividade, fabricando exclusivamente fio de baixa titulagem. FPor
motivo, encontram-se {uncionanao nas empresas, em paralelo, 0s
tipos de filatérios.
iante-se que essa situagdo particular da indistria téxtil no Ceara
a mostrar o carater de vulnerébilidade da qualificagio
issional da forga de trabalho} frente a um processo  prodativo
reto. ODportunamente ver-—-se-3a que os operadores de macuinas convivem
un sistema produtivo mesclado de maquinas antigas e magquinas
nissimas, sem que, ao nivel do conhecimento cognitivo-operativo,

impligque na dificuldade para satisfazer o indice de produtividade

ica de um lado, ou lhe traga alguma vantagem de outro.

Senai/Ce. Op. Cit., F:44.
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2 Novas.ocelacles. bacnicas.de.foabhalha

Feitas as consideracbes sobre as etapas/fases de produgdo téxtil,
a analisar—se-30, em termos gquantitativoes,os efeitos diretos sobre a
ga de trabalho. Aossim,do total de empregados diretamente ligados ao
ess0 produtivo, os operadores de maguinas Sa&o  uma parcela
ificativa, sendo que,em termos percentuais, 3%9.1% est3io no setor de
S0 @ 22,8% , no de tecelagem( Tabela 09)
| . TABELA — 9
DISTRIBUICAD FERCENTUAL DOS EMPREGADOS DA FRODUGAD, SEGUNDD  AS
ETAPAS DE FIACAD E TECELAGEM

Ceara/ieBs
e

I  FIAGBD | TECELABGEN
DCUPAGCAD e D

Operadores de magquinasi 39,41 22,3
Contramestres i 2,81 4,0
Mecdnico de Manutengdol i g 3.0
tecAnico Eletvricista | 1,91 1.0
Mecanico Eletrénico ! 0,31 Ok
Técnico Téxtil H O, 0.7
Laboratorista H s R j B
Demqiﬁ (Operadores { 446,21 &7,9
ﬂ“_“m“”m_“wm“___mmmm*_=_H i e { ________ R i o i
TOTAL H i00, 0! i00,0

Fonte:S8enai/Ce. Inovagbes Téecnicas. ..
OBS: A tabela 9 é uma transformag3o da tabela C-2, onde os
valores percentuais substituem os valores absolutosa-—
mostrais .
Como se trata de um quadro geral, a diferenga entre 0s a9,1% de
s adores diretos de maquinas na fiac3o e os 22,3% na tecelagem mostra
o processo produtivo do fio, em termos relativos, & mais complexo,
indo, assim, wn maior numaro de mecanismos operativos. Ressalte-se
que, tanto na fiagdo como na tecelagem ha grande quantidade de

lhadores classificados comno outros, isto &, com fungio de simples

liares @ ajudantes,chegando a 46,2 na fiacdo e &7,9%,na

—————
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lagem.Nas outras fungbes da {iaqgo e da tecelagem, o5 percentuais
pPEIUENOS .

CunciuiﬂJe ainda que .85 a 90% dos. trabalhadores-excluidos, as
ramestres, técnico téxtil, mecinico, programador etc.-, sAo
irios com pouca qualificaclo na fabrica ou operadores diretos das
inas. No entanto, muito embora possa parecer uma pobre divisao
ica do trabalho, ndo o é. E preciso que se tenha presente que o
es=n  produtivo ora analisado & formado por empresas com um padrao

utivo complexo.
f

=im sendo, tem—-se, em principiu,um{padrﬁm produtivo caracterizado
w y -
uma alta desqualificacio do Gpmrérib e uma razoavel concentragio do
ole informatizado nas tarefas de supervisio.Isto e, s= e
iderarem os contramestres E.D técnico téxtil como tal, cates
sentariam, jﬁntos, somente 4,0% de todo o guadro de pessoal.
gorofundando a analise da estrutura ocupacional da forga de
iho, a tabela 10 a seguir mostra -‘a situagdo do trabalhador
lvido com a operacionalizagdo de. macuinas com inovacoes
logicas no contexto produtivo de cada etapa da producio do fio e
tecido,ratificando, o que antes foi afirmado,de aue o
volvimento da producio de fiagio & mais complexo, no sentido
ativo.
fato, comparando—-se o nGmaero de operarios envolvidos diretamente
== inovacgies tecnoldaicas da fiacgio com os trabalhadores nas mesmas
"cﬁes da tecelagem, aqueales representam 82,8, contra apenas Y7 . 2% .
to na tecelagem,somente no tear sem langadeira,ha a ocorvréncia de

lhadores lidando com dispositivos microeletronicos, na fiagdo a

Sncia @ em guase todas elas.
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TABELA —~ 10 ,
DISTRIBUICAO COMFARATIVA DOS OFERADORES DE MAQUINAS ENVOLVIDOS
COM AS INOVAROES TECNOLOGICAS E TOTAL DE  TRABALHADORES , SEGUNDO
CADA FASE DE PRODUCAD :
Ceara/i965

i ENVOLVIDOS | TOTAL DE EM-—-1

I COM AS INO-i PREGADOS H
ETAPAS/FASES ! VACOES TEC—1 ¢ I/11

I NOLOGICAS | €T31) H

i 1) i H
- it s e s : il s i e A S S Skt : e i A AN e e Wl s S s i o e i i i G
Abertura i e H 4,9 H O
Carda H L ! 5.8 i 48,6
Passadeira i 1,7 H o5 7 i 8,6
Fenteadeira H - H Dl H (9]
Magcaroqueira H 3.5 i 118 - 4,3
Filatorio Anéis | - H 32,5 : 0
Filatorio open— | : :
end ' %?18 H 5.8 i 100,0
Conicaleira i béy, D H 236 H 81,4
Demais magquinas/| ' :
fiagao : - H s 7.2 : Q0
_______________________ : e et o e S Pt s e s e : o s o it s i i S i e gt i : N ——

TOTAL/FIACAD | 82,8 ! 81,7 i 28,9

e A o e e B 0 ks i i b it o st s i e i B s i
Urdideira H - H 8,4 : (0]
Engomadeira H = H &7 H Q
Espuladeira H - H 6,5 ' (8]
Tear c/langadei—| i H
ra i ™ H 85,9 H 0O
Tear s/langadei-—| i H
ra i 100,09 ! 26,7 i 160,0
Demais maquinas/ i ! :
tecelagem H = : 15,6 H O
e e o T s TR Joe i
TOTAL/TECELAGEM ¢ 17,8 i 18,3 i 26,8
TOTAL GERAL ! 100,0 : 100,0 P B8.5

Fontes:Senai/Ce. Inovagies Técnicas. ..
0OBS: A tabela 10 & uma transformagio da tabela C-1i, onde os
valores percentuais substituem os valores abolutos amostrais
Contudo, se por um lado o desenvolvimento da producio na fiagio é
complexo, envolvendo um maior nimero de etapas e, inclusive, quase
com dispositivos microeletronicos, a dnica etapa da tecelagem com
agoes tecnoldgicas — tear sem langadeira —,& por outro lado, uma

ina bastante sofisticada tecnologicamente. Fara que se tenha uma
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ia c}ara do que isto significa, basta que se compreenda que,
parando o total dos trabalhadores da fiagio diretamenté Veﬁvnlvidms
tecnologia em 5 etapas com o total geral de trabalhadores da
cao, esta relacﬁq & de £28,9%. No caso da tecelagem, fazendo—se a
ma COomparagacn na {aée do tear sem langadeiras — Unica maquina com
M. ela e de 26,8%.
Detalhando—-se a analise um pouco mais (tabela 10), a relagiao entre
trabalhadores das maguinas modernas e total delas, nas etapas cle
da e conicaleira, o indice @& bastante expressivo, basta ver qgue para
2 dltima maguina a relaglo é de 81,4 contra 48,6% para a carda.
nto ao Ffilatorio open-ends” a falaqgo de 100,0% e uma simples
statacio de que essa maguina @ um todo tecnoldgico.
.

Do exposto, conclui-se que: (1) o-indice tecnoldgico da fiag3o e
elagem, medido pela relacﬁo entre trabalhadores envolvidos com

e o5 outros, & muito similar; (), as mdguinas na ponta final da
ugdo, tanto na fiacio como na tecelagem, passam pPoOr um processo clex
lugio tecnoldgica mais rapido, em face;da préprié organicidade do
esso de trabalho téxtil que & descontinuo.
Por ultimo,; fechando a analise deéte quadro geral dos trabalhadores
tamente ligados a producio, vale a pena observar as alteracbes de
fas e postos de trabalho em consequéncia das inovagbes
oldgicas.
‘Num detalhamento maior dos efeitos da modernizagio tecnoldgica
e 0 processo de producio téxtil, tem-—se, agora, um estudo ao nivel
tarefas.
4 Tarefas Suprimidas:
tende—se por tarefas suprimidas aquelas operagoes que antes eram

tadas com Aas maos do trabalhador, utilizando uma maquina ou
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rumehtmalde trabalho. No caso da indastria téxtil cearense, o posto
trabalhoc mais afetado com as inovagbes tecnoldgicas foi o de
ador de conicaleira, onde foram eliminadas as tarefas de colbcacao
tiradas das espulas, localizagldo e emenda manual do fio, descarga e
cao do didmetro dos cones cheios e controle manual da producio.
s estas tarefas estio sendo realizadas pelos dispositivos das
inas.

tro posto também afetado foi o de operador de tear sem langadeira

teceldo, onde Fforam suprimidas todas as tarefas do operador de

las & do magazineiro.

a
Entretanto, as tarefas dos operadores de cardas e magaroqueiras, e

mecinicos de manutenciao sofrem poucas alteragtes.
No gque diz respeito as  tarefas suprimidas na operagio de
icaleira: colocagiao/retirada de espulas; emendar +fios etc, S&0

fas que exigem habilidade e concentragdo bastante desenvolvidas, (=]

para um processo produtiveo voltado para o mercado com alto nivel
etitivo, comno © e hoje o téxtil,somente a maguina com todo seu
r de abstragiio das"inferioridades humanas"poderia fazer valer no

esso de produgao capitalista a racionalidade economico-empresarial

toda a sua plenitude.

2 Tarefas Diminuidas

Constatou—-se que os postos mais afetados foram os de operadores de
s e o de tear sem langadeira; dos mecdnicos; eletricistas de
tencio e sobretudo,dos contramestres e supervisores de produgio. Os
adores de cardas reduziram as tarefas de patrulbamento, acionamento
al, limpeza e desembuchamento da maquina; enquanto que * os

adoires de tear vém executando com menos intensidade o patrulhamento

o= [ S —

114



magquina & a identificagio e &ﬂntr}@.dmﬁ defeitos da trama.

mecinicos de manutencio dimimuiram as tarefas de regulagem do
1o e troca de sngrenagens, verificando—-se também ﬁue a manutencio
etiva passou a oﬁnrrer com menor fregquéncia.

tretanto, s postos mais afetados foram os  dos contramestres @
rvisores de producgdo,onde se deduziram a regulagem o titulo e da
ina, troca de engranagens e a supenrvisdo sobre o operador e sobre a
cao do didmetro do cone.

ervou—se  ainda . que Cvém desaparecendo, nas @ segoes mnodernas de

=0 o tecelagem,0s @mnmpreagos para contramestres, e suas fungoes de

s

tencio s¥o realizadas pelos mecédnicos e a supervisio pelos técnicos
eis

. Tarefas Criadas

odas as tareféz do operador do filatérin,npeﬁ—end foram criadas,
como as dos técnicos eletrdnicos, em virtude destes dois postos de

lho terem surgido jia como uma inovagao tecnologica.

Tarefas Aumentadas
e-ae observar que pPoucos pmétmﬁ dé trabalho apresentaram
imento no numero de tarefas, somente os operadores de
ogueiTa, que PAassaram & exe&utar com mais frequéncia a operagaon de
a2 e passamento do pavio,e os mecdnicos de manuténgdo tiveram gque
izar, cum.mais constincia, a regulagem e a manutengiao preventiva.
tltimo, analisando os casos ocorrvidos na indastria téxtil
=@, tem—-se a primeira copstatacﬁo de gue os postos mais afetados

aAS cardas e as conicaleiras; mecanicos, eletricistas,

amestres e supervisores.’
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Pora a carda e a conicaleira, ja se viu gque  estes postos de

alho s3a’ -chaves, resultando diretamsnte em maior inovagao
ologica; quanto aos mecanicos e eletricistas, isto tudo & o
itado dos auto-comandos embutidos numa magquina com D.M. . Suas
fas necessariamente mudam em termos de operacionalizacdo bragal.

fs ohrigagoes de contramestres e supervisores de campo passam mals
aproximar das tarefas de concepgao—-operagin, e menos de controle
to. Aquelas funegbBes intermediarias de controle que antigamente se
ria sobre o operador de maquinas como forma de pressio sao quase
transferidas para se constituir no brago estendido da central de

: BCME -BISLIOTECA

Jamento. -
.4

s

8 que se procurou mostrar, para ‘o caso dos contramestres =
i rd
visores de campo,é que, na verdade,eles tém—se tornado cada vesz

P
-1

agentes informativos para os engenheiros da concepgao de producio.
Bs quadros VII,VIII,IX e X mostram, por cada maguina,a descrigiao
tarefas suprimidas, diminuidas, criadas e aumentadas,

tivamente.

.QUADRD VIT
SCRICHD DAS TAREFAS SUFRIMIDAS, FOR FOSTOS DE TRABALHD AFETADOS

Cearasiogs

FOSTOS AFETADDS H DESCRICAD DAS TAREFAS SUFRIMIDAS

rador de cardas Troca manual de rolos (alimentacio)

]
L]
1
1
erador de magarogueiral Arreamsnto das magarocas
1
1

Fadcr de conidaleira ! Colocacl3o & retirada das aspulss

! Localizag3o e emenda manual do fio
i Descarga dos cones cheios

! Medigio do diémetro do cone

1
1

Controle manual da produgdo por turno
b e e e el e e iy A s s e SR e T P A s

]
racdor de tear sem il
gacdeira i Todas as tarefas do operador de espulas
i Todas as tarefas do magazineiro
i
]
]

anico de manutencio Lubrificacio & graxa
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! Regulagem de pente "strip-faltts”

Fonte:Senai/Ce. Inovagdes Técnicas. ..

GUQDRD VIII
DESCRICAD DAS TAREFAS DIMINUIDAS FOR FOSTOS DE TRABALHD AFETADOS
' Ceara/iogs

FOSTOS AFETADOS DESCRICAD DAS TAREFAS DIMINLIIDAS

Fatrulhamento da magquina
Acionamento manual da maquina
Limpera da magquina
Desembuchamento da maquina

Dperador de cardas

Operador de conicaleira

Operador de tear sem langa-

deira Fatrulhamento da maguina
Lldentificacio dos defteitos
™ Controle de defeitos na trama

Regulagsam do titulao
Troca de engrenagens

Hecanico de manutengiao

1

1

T

1]

1]

]

]

i

1
Mecinico e eletricista de |
manutengdo I Manutengio corretiva
| Regulagem da maguina
:
1
1
1
1
1
1
i
i
1
]
I
1]

Contramestre & supervisores
de producio Regulagem do titule & da maquina
Troca de engrenagens

Supervisan sobre o operador
Supervisio da medigio do didmetro
do cone

e e v Sty svee Sems sevan e e forh Shied s S Sk S 4 LA S OV SO S8 o S9ee8 o2 Hard e S 40rbe St Sts Soeed S St e S RS S FRA el EEY Seeee r% SHt S e e S et £ St e it e . Sk BB e S S

Fonte:Senai/Ce. InovagtHes Técnicas. . .

. QUADRD T X
DESCRICAD DAS TAREFAS CRIADAS,FOR FPOSTOS DE TRABALHD AFETADOS
) Ceara/ious
FOSTOS AFETADOS i DESCRICAD DAS TAREFAS CRIADAS
Operador de passador Verificacio do painel eletronico
Verificagio da sinalizagio lumi-
nosa

e e o . - it S SO A48 04 AR S04 S S PO 20 e e St s e St S Sareh Seks | piosh 42 Saiad BT FASL 8 SR S P S e e S o S e o St o S Sk e S S S B S e i e o e

Verificagl3o da sinalizagio lumi-
nosa

Dperador de magaroqueira

Operador de filatdrio

“open-—-end" Todas as tarefas do fiandeiro de
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Operador de conicaleira
nosa
Tiragem da estopa
Alimentacio do magazine

t

L

1]

1

i

1

1

i

]

1

i
- ' 3
Mecénico de manutengdo ' Verificagio do painel eletrdnico
! Tdentificacio de defeitos mecdni-—
Uorps @ elétricos atraves da  sina-
! lizagdo
! Lubrificac3o a oleo
:
]
i
1
1
]
1
1

Todas as tarefas do técnico
eletronico

Técnico eletrdnico

Técnico téxtil

Fonte: Senai/Ce. Inovagdes Técnicas. ..

QUARRD X :
SCRICKD DAS TAREFAS AUMENTADAS,FOR FOSTOS DE TRABALHD AFETADOS
Ceara/iqes

.—.m....«...—.,__-...._.._.....m..-—....._..._.._..__....A.'...__-__.._..._-._............,.__-_....._.-“__..____'-_..._w...___._.._....._.n-—.....-.__...-._..........._.—..---—

FOSTOS AFETADDS ; DESCRIGAD DAS TAREFAS AUMENTADAS

Emenda e passamento do pavio

m
Y
fu
o
2]
=
Q.
m
a2
i
1
3]
Q
o
=
&
o
1
)

Regul agem
Manutengio preventiva

Anico de manutengio

onte:Senai/Ce. Inovagdes Técnicas. ..
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{.1 Requisiteos, conhecimentos e qualificaclo exigidos da forga
tde Trabalho

0 ectudo até agora desenvolvido se constitui numa abordagem gevral
formas de organizaglo e funcionamsnto da indiastria teéxtil cearense,
destague para agquelas smpresas com inovacoes tecnologicas com béﬁe

i p

dispositivos microeletronicos. Depois de uma breve analise da
27rna indistria téxtil do Estado e ﬁa configuracin do processo  de
Shalho descontinuo gue a &la cmrrespuhde,iniciar—EE*é, agora,o estudo
segmento da dissertagdo queldii. respeito ég formas objietivo-
eriais @ oréanizacimnais dao processo de adequabilidade do
alhacdor téxtil ao processo de produgio e de extragio de mais—valia.
Trata-se-a, portanto,na pratica,das -formas de gerenciamento e
trole da forga de trabalhq & da estrutﬁra ocupacional que a ela =)

=ta na determinazio do nivel de produtividade compativel com O

ado arau de composigio organica do capital.
Assim sendo, tem—se pela interpretagio dos quadros XI,XII e XIII a
ir um mapeamento dos requisitos(fisicos,mentais e sociais) exigidos

trabalhador no desempenho de suas fungdes de produgio.
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QUADRDO XI
SRELACAD DOS REQUISITDS EXIGIDOS DA FORECA DE TRABALHD
’ Ceara/i985"
{ oCuFAGOES 5
REQU I S I 1‘0&3 : e ssiea BStm et e bt Ao $ope LS S oo S Semme SSesy deeen Sede Co-ts onse Saies SSSN Foek SR (eeh WFE SHAS S SE S EAS Sime S Hese mmais feems Siess e Seme Seeen sk Shiwe Seewt Smssd S $he0s Semin S G e S St SREY S gy Sy
IFIAN! TECEIDEMALIS [CONTRA-IMECANIIELETRI I TECNIITEC— | LAERD
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FISICOS H H i i H i H | H
s e H } : ] H | H ' i
a . V% : ¥ H - H = i = i = H = i =
ncia fisica i % i H Q i e i O i o 1 e H = s
e visual i ¢ ! O H * H O H Q H * i * i %*
ade manual T ] : Q H == H O H O H k2 H = 3
ade tatil b= = == i = H G gharae . e .
bilidade i o= = | O H - H = = o w  F o= g =
b= 1 = {20 H - H L= P o= 3 = & =
-
e o B B e e e R e
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de de H i H i H H H H i
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ia/calma P & H = { = i 0 i o} 1 ¥ H o=l QO
nea o= § - : - ! e i - 7 I R T ¢
bilidade H H - H H H | H H
_ R TR T - i O H #* - = 0t -
ade de percepciol } H ! ¢ H ; H H
hes(meticuloso) | - P H s H a H = i - | = H #* Q
iva/criatividade! - i = H S ! O i s H = ! - O
de de discerni—i H H i H H i H H
fdent) ticar i { i i i i i i i
] P= 1 - i - ' - I H L T B
nio logico T S S Ex i = i 0 H e 4 9 * } -1 -
ia verbal e ] = = i ™ i & i = = Qe
/mais ateng3o R N * H - I H # | - 1 = |
culoso) I j H ¥* i = i #* H = i = P o= ) =
e T e e I e e T e Tl
SOCIALIS i b ! H b H ! ' i
e ' ! H o H i ! H H
de de liderancai - = i s 4 % | e i = H = i * b=
lidade i = 1 = i o i #* : = = o e =} W
decisdo P= 0= H - ] * i - - HIE R S T (R
__________________ § ; e B : e —— : B : s sanne s s e : s e |
ai/Ce. Inovacbes Técnicas. ..
-0 quadro XI & uma transformacio das tabelas C-7 e C-8, onde o
asterisco(*) significa que o rvequisito passou a ser exigido a-
pos a inovagio tecnoldgica; o zero(0) significa gque ji existia
a exigéncia e continua existinto, e o trago(-), que ndo existis
e continua a nio existir.
— + . —_ vr———
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QUADRD XI1

RELACAD DE CONHECIMENTOS EX IGIPUS DA FORECA DE TRABALHO
Ceara/i98s

H OCUFACDOES
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ai/Ce. Inovagbes. Tecnicas...
0 quadro XII & uma transformacdo das tabelas C-92 e C-10, onde o
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sterisco(#*) significa que o conhecimento passouw a ser exigido apos a
inovacao tecnologica; o zero(0) significa que ja existia a exigéncia
[ conhecimento e continua a existir e, o trago(~), que nao existia a
continua a nlo exigir

QUADRD XIII
RELACAD DAS QUALIFICAROES EXIGIDAS DA FORCA DE TRABALHO
Ceara/ions
OCUFAGDES
IFICAGIOES

FIANTTECE I DEMAIS (CONTRA-IMECANIIELETRI I TECNI | TEC~ ! LARD

41 4

1
i
g
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1zado HE oo i = g YL i s i o | o i — —
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completo § A H * i 2 A 3* H = H ¥ ! Q- i O
técnico téxtil! ; i ; i H H i H
ilar) N - ! o] ' - - 4 - 1 0 -
eletricista ;o H < - H - i - H O : = H = g o
mecinica/meci~| i ' : ; ' ! ! :
manutencio i~ & =3 - H O : 9 | i .
contramestre = | s = H = i o - i = i =} -
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laboratorio = b = = : - : -} - ] = =) #
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a0 o=~ F = - H O H -} = e ol aly
eletrotecnico | -~ - | - : - ! # ! - = b ] e
ajustador ! H i H H H i i H
i = 1 = - H - ! #* | - { =% =3 =
elatronica ba-| i ! ! ' H } H H
ital N - - H - H - - | % | = i =

Senai/Ce. Inovagbes Téecnicas. ..

S:0 quadro XIII & uma transformac3o das tabelas C—ii e C—-4i2, onde
0 asterisco(#*) significa que a qualificacio passou a ser exigida
apos a inovagio tecnoldgica; o zero(d) significa que ja existia
a exigéncia e continua a existir e, o trago(—-), que ndo existia
a exigéncia e continua a ndo existir

A analise gque e desenvolvera e explicitadora dos efeitos
enciadores, sobre a forga de trabalho, que se  espera ocorvam,

do de fato houver uma significativa mudanga no padrao tecnoldgico
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un processo produtivo capitalista real Nesse sentido,. as dedugdes,

sp tiram daqui,sfo 4rutos de todo um esforgo de interpretacio
‘ L
ico-empirica da rmalidgde em estudo
fAssim, para uma correta analise dos guadros,o leitor devera afantar
as d@nﬁidades iocacimnaig da legenda(®) Exemplo: o quadro . gue
a dos requisitos exigiduz.~P§ra a categoria de trabalhadores
eirés,hé uma clara densidade nos primeiros dados sobre os aspectos
cos ] mentais. Significa isto, em principio, que para
{fiandeiros) com o adv&ﬁta dos D.M., sua adequabilidade ao processo
tivo da Ffiacdo comagé a indicar sinais de que sua tradicional
. e
ificacio nio & mais a garantia de emprego.
Ilustre—-se melhor. E conhecimento corrigqueiro que o fiandeiro tem
qué{ilicacam(habilidade) adquiridé durante .aua longa vida de
lhador na fia&ﬁa. Nﬁséa perspectiva historializada de sua vida, e
icional fiandeiro se orgulha de si mesmo por ter uma ocupagdo que é
cara'" . Egsse trabalhador, aléem da experiénciq do dia—-a—-dia de
lho,ao longo de muitos anos dé vida trabalhada, teve algumas
unidades raras de ter cursado algum treinamento diriagido ao
icio da sua rotineira profissi3o. De repente, vé-se ele
tando—se com inumeros problemas gque, a ele, nunca lhe
eriam. Afinal, que culpa tem ele se sua vista ja esta bastante
=da! ,que culpa tem ele se sua coordenacio motora nio serve para a
ina e se sua capacidade de cgncentracﬁo & pouca e sua paciéncia e
estio diiacefadés pelas miseraveis condi¢Bes de vida que sua
ga nobre" profissio lhe ofereceu.
Mas por outro lado,que culpa cristd tem o empregador se sua

precisa ter pedigre no contexto de um mercado altamente
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petitivo,o que, para tanto, a concorrvéncia econdmico—-empresarial ‘m
ol a adquﬁrir filaférios com exigéncia de estatura denfro do padrao
io do trabalhador alem3io,ou americano. a
- Pelo visto, 2 pela necessidade de se ter uma compreensio objetiva
sa problematica, . é. preciso que =e pense numa solugio fora da
cepcio tradicional de qualificag3do formal.
Entretanto, voltando—se para uma interpretagio de cunho geral,
rvou—se que 0 2 requisito sexo era  exigido antes das inovagoes
néldgicas. Vale lembrar que, tradicionalmente, a tecelagem era
iderada tarefa masculina e a fiaglo,como Feminina, = CILLE ,
oricamente, isto deu forma ao metcadn de trabalho. As mulheres aram
iderados habeis no manejo dos fios e os homeEns  desenvolvendo
fas que exigiam forga e rapidez. .Atualmente, a nova tecnologica
cilita o enprego  de homené para a fiacl3o e de mulheres para a
lagem.
Por sua vez, os requisitos mentais mais citados foram a capacidade
concentragio, coordenagio moltora, | reﬁponﬁabilidade/cuidadm,
iocinio logico, iniﬁiativa/criativadade.. Quanto aos requisitos
1ais, sobressasm—se a Eociabilidéda,lpodar'de decisdo e capacidade
lidaranca. Outro requisito exigido, principalmente para os
ratoristas, & uma boa caligrafia.
HNo dque se refere aos conhecimentos, verificou-se gue & gxigido,
S a maioria das ocupaches, experiéncia anterior na BeMpPresa,
cipalmente para laboratoristas, contramestres e técnicos téxteis.
os conhecimentos necessarios sao axperién&ia anterior no mercado,
role de qualidade, nc&ﬁas de mecdnica, lubrificagio e técnica de

bes humanas e psicologia social.

Depbis das inovagoes tecnologicas, as empresas passaram a exigir
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fies de aparelhagem USTER-paré 0s labéfatoriﬁtAE eitéﬁnicma téxteis @
etronicos, e noctes de computagdo e prmgramécaoi para .os técnicos
xteis @ eletronicos. Contatou-—se que a ékperiéﬁcia‘dnterior, tanto na

quanto no mercado, .passou  a _séf _mais solicitada. Vale
saltér que, geralmente, nio se espera dos operadores de maguinas
slquer experiéncia  téxtil anterior, sendo efetuados treinamentos

tro da fabrica.

Outro ponto impmrtante & que antes das inovacoes tecnoldagicas as

resas  nao exigiam nenhuma qualificagio dos operadores de maquinas,

as que fossem alfabetizados e, apos as inovagobes, passaram &

ecionar seus operadores, @xf;inda o primario completo.

0 mesmo Fato ocorrveu. com 0s mecanicos @ elafricista% que antes
essitavam ter somente o primérié completo, é agora s& tornou
Baric o 2o g;au completo.

0 curso de técnico téxtil ou similar & a qualificacﬁo minima
ida a todos os supervisores de produgdo ou mestres, assim como O
de eletricidade para 08 pletricistas e de mecanica de
tencga,pafa os mecanicos.

Por tltimo, as empresas atualmente estio preferindo selecionar seus

egados, evitando a intermediagio formal de mao—de-obra, devendo—-se

ao fato de estarem trabalhando com equipamentos mais sensiveis e

4.1 Sexo, faixa etaria e escolaridade
Ds trabalhadores diretamente envolvidos com maquinas modernas S&0,

=ua grande maioria,homens,e estio na faixa etaria dos 25 a 3% anos

idade (Quadro XIV).



QuUADRDO XIV
DISTRIBUIGCAD DO SEXD E IDADE DA FOREA DE TRABALHO, SEGUNDO
PREDOMINANCIA POR QCUPAGUES .
Ceara/io8s

. H S E X 0 ! FAIXA DE IDADE

OCuUPAGOES - ] e e o e i e e e e e e R S e ot

IMASCU-IFEMINI— | INF, Al ENTRE | MAIS DE

TLIND INO 125 ANDSIES E 351 35 ANDS

ik Wt e e B, 4 e v e S o e e et e e e : L S — : [ ——— : e i i e A e f T gt i s o : S e A o i e st
iros i ¥* H #* i = H * 1 -
ans ! * H - H = | * i o
= operadores de maquinas H * { * H * H * H -
amestres e mestres H * H s i == i * H ¥
icos de manutencao ' ¥ i - | - i ¥* ! =
icistas de manutengio i #* H - : - ! H 4 -
ros eletrdinicos . H - : - : * : +#
cos téxteis LI ' - ! - : ¥ ! *
atoristas el W i e : * ! ¥ - -

nte:Senai/Ce. Inovacoes Técnicas. . .
-0 quadro XIV & uma transformagao da tabela C—4i5, onde o asterisco
gignifica que em pelo menos uma empresa a informagdo ocorreau

CQuanto ao ni?el ce esﬁmlaridade, predomina o primario para os
eirns, tecelios e demais operadores de maquinas; ginasial e
ial para contramestres, mecanico dé manutencio e eletricistas de

tengao, (=) colegial para técnicma- -eletronicos, téxteis @

ratoristas(Quadro XV).

‘ QUADRD XV A '_EE’L’OTECA

RIBUICAD DD NIVEL DE ESCOLARIDADE, SEGLNDO AS FRINCIFAIS ocuraioEs
Ceara/iogs

i NIVEL DE ESCDLARIDADE

i ocuPACOES FRIMARIOIGINASIAL ICOLEGIAL 4
________________________________________________ T : e ————— : T T i S R A S e S A
Fiandeiros i * H — H =
Tecelios : * H - ! -
Demais operadores de magquinasi * i = H =
Contramestres e mestres H = i * H *
Mecanicos de manutengiao ' - : 3 H *»
Eletricistas de manutencdo H = H * i *®
Técnicos eletrdnicos ' e ! - ! *
Técnicos téxteis ! - ' - ! *
L.aboratoristas H - H - ! *
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Fonte: Senai/Ce. InovagOes Técnicas. ..

0BS: 0O gquadro XIV & uma transformagio da tabela C-4ié6, onde o as-—
terisco significa que em menos uma empresa a informagio o-
correu

1.2 Salarios, experiéncia @ mobilidade

=3

De modo geral houve predomindncia do tempo de experiéncia de 2 a 59
pPara todas as ocupacoes diretas da producao textil, e para algumas
BcoHes, como eletricistas de manutencdo, tecnicos téxteis e

ronicos e laboratoristas,ocorreram casos de experiéncia com menos
l. [
2 anos; e em algumas outras, houve casos de mais de 5 anos (Quadro

H

-

QUADRD XVI .
TEMPO DE EXPERIENCIA,SEGUNDO AS OCUPARLTES
Ceara7Zi1985
. ‘ (Em anos)
EXPERIENCIA DE TRABALHO INDUSTRIAL

oCcCuUPAGCOES § o e e e e e e
MENOS DE 2 DE 2 A S !MAIS DE S

i1andeiros

H i
H H H
H - H * - -
ecelios H - ! * ! -
ais operadores de maquinas! - H * i -
tramestres e mestres H e i #* H *
dnicos de manutengao H - : 3 ! *
etricistas de manutengiao H * ! * H -
ecnicos eletrdnicos H * : * ! *
Bcnicos téxteis H #* H * ! -
oratoristas i * H * H —

te:Senai/Ce. Inovagdes Técnicas. ..

-0 quadro XVI & uma transformagio da tabela C—i4, onde o aste-—
risco significa que em pelo menos um empresa a informacdo o-
correu

Quanto aos salarios dos trabalhadores de maquinas modernizadas,
rados com aqueles de maquinas convencionais, eles sao, no geral,

i=, muito embora,para os fiandeiros, demais operadores de maquinas

Anicos de manutengio, tenham até caido(Quadro XVII).
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QUADRD XVI1I -
COMPARAGAD SALARIAL ENTRE TRABALHADORES DE MAQUINAS COM D .M.
E TRARALHADORES DE MAQUINAS CONVENCIONAIS
Ceara/ioBs

NIVEL DE SALARID
O6ueapHES

H

H :

H IGUAL .t "MENEBR |  S/RESP.
s s s o, e e it v S i i et S e A i e Son R B : = ——1 i bt amo S o s g : B il s e P s e RO A S

- Fiandeiros H * i ¥ -1 -

Teceldos H * ! - H -
Demais operadores de maguinasi * H *# i e
Contramestres e mestres i 3 H e i =
Mecinicos de manutengio i ¥* i * H -
Eletricistas de manutenglo H a* H = H =
Técnicos eletronicos ; ¥ : - b =
Tecnicos téuteis H * ' -~ H -
Laboratoristas i * i - i -

Fonte:Senai/Ce. InovagBes Técnicas. ..
OBS: 0 quadro XVII & uma transformacio da tabela C-417, onde o as-
" terisco significa gue em pelo menos uma empresa a informagio
OCoOrTeun :

.

Tratando-se da mobilidade intra-funcional, o qQadro )4 8 4 mostra
para todas ag pcupacHes, com excegao dos técnicos eletrbnicos e
técnicos téxteis, o0s trabalhadores nas fungbes atuais s&0

jginarios da propria segio. Por exemplo: de fiandeiro de maguinas
vencionais, fiandeiro de maquinas com dispoaitivoﬁ micvmeletrﬁnicoé.
D & um indicativo de que,com O advento da modernizagio tecnologica,
questio em jowo ndo é nec¢5§ariamente a qualificagio - enquanto
endizado cognitivo da pratica éperativa das funcges a desemnpenhar-—

& também um processo de adéptacﬁo do operador & nova maguina na

resa, onde 'jé trabalha, e de adequabilidade, gquando esse

shalhador & recrutado diretamente do mercado.

Explicitando melhor: a concepcao da qualificagio aqui desenvolvida

a de gque, fora do contaxtq fabril - entende se como contexto fabril

st o espaco fisico da producd3o, mas também treinamento,
ectos gerais da empresa etc — , 0o aprendizado da qualificagdo, PO
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is  que ele ﬁejﬁ ingtfqﬁéntalizadm; é =1 primeiro moméntm, uma
sibilidade aplicavel de conheciméntaé apreendidos; a possibilidade
& realidade,quando posta no exercicio obistivo de desempenho - da
a0 nuﬁa industria/empresa particular. ASﬁim, adequqbilidade e o elo.
jungao da possibilidade de uso dgé coﬁhecimentoa adquiridos,
uanto generalidade nao - testada, e o retorno produtiveo no contaxto
ticularirzado do processo concreto de trabalho.
Fortanto, define—-ae 'como adequabilidade um processo maior de
uar a qualifimagﬁdf&xb@riéncia anterior com as particularidades de
processo particular de trabalho., 0 que & importante & que nesta
spep;tiva ﬁﬁo e sobressaisst mito da objetividade produtiva como
autoridade suprema do processo de magquinas sobre os mortais. Assim,
: .

adequabilidade pressupde a acomodgcﬁa tacita das contradigdes,que
de um lado, agquele que comanda e gxplora, e .do outro, aguele JLLE
ticipa e & explorado, na adaptagdo, o gue dcmrre & que a acomnodagio
esta dada. Em sintess, adequabilidade pressupde ajustar (@]
alhador 4 tarefas criadas/ampliadas pela modificacio das magquinas
a «qual trabalha; no primeiro caso(adequabilidade), & sempre uma
agio de trabalho renovada, no seguﬁdc (adaptacao),esta relagao &
zida ao exercicio de operagio produtiva.

. QQADRD XWIII
ILIDADE INTRA-SECAD, INTER-SEQAD E ENTRE EMPRESAS DA FORUA DE TRABALHD

Ceara/si985.

PROCEDENCTIA

pDCcCuPAgCUOETS s 5 o sl e o e 58 e e e S e e e e
! NA PROPRIA | DE OUTRAS | DE OUTRAS
SEGAD SELUES EMPRESAS

______________ e e i ot ] e e e e e e e e e : s s i s e e A G : s g e s o e
iandeiros : * H - | -
eceldes ' * : - H -
mais operadores de maquinas | * H = | -
tramestres e mestres . : * H = i *
Anicos de manutengio H * : - : 3
H * H - : *

letricistas de manutengao

ie9



Hecnicos téxteis ! - i - i 4 B

onte: Seznai/Ce. Inovacdes Técnicas. ..
DBS: 0 quadreo XVIII & uma transformagio da tabela C-4i3, onde o aste-—
crisco significa que em pelo uma empresa a informacio ocorrew

Quanto a4 mobilidade inter-—-se¢io,diferentemente da intra-secio, nio
=ste, com excecdo de casos ocorrvidos para os laboratoristas. For  sua
L, No que diz re&peita-ao deslocamento do trabalhador de uma empresa
B outra, observa-se um fato interessante: para os operadores de

1INas—no cason, fiandsiro, teceldao e demais operadores de

inas - nao ocorreu o deslocamento entre empresas,enguanto qLLE nas

. 7
as ocupacdes como cnntrameatrea,; mecanicos e eletricistas de

i oy " T . - .
tengdaon, tecnicos téxteis € eletronjicos e laboratoristas,ocorreu.

ltando,ainda, que  na zona de transigio entre o momento do
acionalizar propriamente dito - fiandeiro, tecelio e demais

adores  de méﬁuinaa - 8 0 momento.do gerenciamento e controle-
icos téxteis, eletricistas e laboratoristas — as duas situacdes
eram; isto e, os cmntramesfres, mgcénicos e eletricistas de
engao deslocaram—se tanto da propria se¢io como de outvas
ecas . .

Para os £écnicas e laboratoristas, a explicagio de terem vindo de

2 empresa vem da compreensio de que esses profissionais s3o0 agentes

issores de conhecimentos cientifico-técnicos relevantes para o

0 e realizag3o da inddstria téxtil cearense.

.

to de rapida expans
e-se,ai,um significativo numero desses profissionais importados de
os mais desenvolvidos do Pais e do exterior.

Jé;na zona de transicl3o entre a operagio propriamente dita e o
ciamento e controle; a intersecgdo de trabalhadores originarios da

ia se¢io e de outras empresas & explicada por se saber que si3o




Ses erfissionaiﬁ condutores de "segredos operativos" do dia a dfa,
gito impoftantea para uma fabrica em expansﬁa/modernizacgu: No caso
contramestres, eles 530 o ponto  de equilibrio P éwt™ A 0
envalvimento do prmdutb, uma vez gue siao  trabalhadores com uma
aizada experiéncia pfo{isgional e em geral sdo preparados com cursos
idos de atualizaclo de conhecimentos e praticas de funcionamento do
cesén‘de trabalho e pratica de controle da forga de trabalho.
Quanto aos mecinicos e eletricistas de manutencio, a atualizagio no
cimhamento geral das maguinas modernas & sempre um indicativo para
os dois tipos de mobilidade ocorram.

ar
4 1.3 Tarefas desempenhadas antes e depois da inovagio tecnoldgica
P
a distribuicio da forga de trabalhoe,segundo a sua participac%o P o
105 tipos - cle 'méqﬁinaa,ccm ou Sem dispositivos
~opeletronicos, permite visualizar, numa perspectiva geral, ]
quadramento da forga de trabalho, quando da ocorréncia das
eracles tecnoldgicas da produgio. E preciso compreasnder que ndo se
ta de uma relagio técnica entre trabalhadores e maquinas, mas muite
s & uma distribuigio relativa das Vtarefaﬁ executadas por cada
aihador em sua funcdo de producio.
Assim, tem—se que a participa¢io dos trabalhadores em todas as
inas da fiac3o diminui de 48,4 para 14,8%, enquanto que sua
: : 5
icipagdo em todas as maquinas de tecelagem se mantém constante, com
(tabelas 9 e 10)
£ preciso melhor conhecer esta informagao. Cnmo se trata de saber
o trabalbhador tem mai% de uma tarefa na produgao, os  percentuals
indicam que, em termos gerais, apos a mudanga do padrio

slégico, houve uma diminuiglo daqueles que operacionalizavam todas
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‘maquinas da fiacio, enquanto que na tecelagem nao ocorreu alteracio.
no que tange & operacionalizacio de todas as magquinas da fabrica,
se uma dimuigio de 14,8 para i2,9%.

Em termos de méquinag, especificamente a conicaleira, houve wum
cimento muito grande,de 9,2 para 18,4%.

Desse modo, os dados das tabelas 9 e 10 podem ser melhor
lizados se se fizer uma analise dentro de cada fungido para ver,
cificamente, o que mudoua no desempenho  de cada tarefa,
arando-se uma situagio com a outra.

.. ’

0 supervisor de fiagio, que antes: tinha responsabilidade direta

os Filatorios de anéis eéﬁg cunicéleiras,'além de supervisionar
= as maquinas de fiagl3o, com a :alteracgo ocorrida, acompanha

te o trabalho desenvolvido nos filatorios.

0 técnico téxtil,com grande tempo de trabalho nas maquinas de
B0 dedicando-se em parte ao tear com langadeira e a todas as
inas da fabrica, depois da ianagEo tecnolidgica tem seu tempo agora
a o filatdrio de anel e a conicaleira. -~ For sua vez, o fiandeiro

seu numaro de tarefas réduzidm, pois agora ele e definido como
ador dex Dpen—End e de filatorio especial com dispositivos
peletronicos. 0 teceli3io, que antes sO trabalhava com teares com
adeiras, agora & so tear sem langadeira.

Tem—se, em sintese, que 0 novo rearrénjo tecnoldgico da produgio
il reduz a necessidade do trabalhador para atuar em varias fungdes.
tudo, isto ndo deve ser confundido com um possivel aumento da
iafizacﬁo do trabalhador por tarefas, pois o que ocorreu foi um

nto de responsabilidade no controle mecinico e eletrico da

ina, como sera logo a seguir examinado.
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s tipos de trabalhos executados nas ocupagoes desenvolvidas pela

brca de trabalho téxtil, analisades neste item,dizem respeito’ aos :
mentos de producio, manutencio e supervisﬁa, Entende-ss por trabalho ‘
produgan todo o esforgo.coletivo direto de transformacio da matéria-—
Fima em produtos. ND caso ora em estudo, a produgio do +Fio e do
1do; poe trabalho de manutengio, aquele trabalho que visa manter o
stema produtivo em funcionamento sem problemas de solugdo de
tinuidade. Por daltimo, as tarefas de supervisio sao agueles
sbalhos de gerenciamento @ controle do processo de produgdo.
, TABELA 11{(Primeira Parte)

CAD DOS EMPREGADOS, FOR TIFOS DE MAQUINAS COM INDVAGUOES TECNOLOGICAS, QUE

TRABALHA ATUALMENTE, SEBUNDO AS OCUPACOES

“TCeara/iops

! "OCUPACUOES
= e e R e e e e s e e e e e e e e
DE MAQUINAS lSUPEHVI!SUPEHUi!MECANICO:DEMQIS F oML MANL- | TM . MANLI--
ISOR DE 1S0R DE MAQUINA VOFERADO I TENGAD FTENCAD
IFIACED (TURND ITEXTIL IRES {IELETRICAIMECANICA
________________________ :._._............._...-...... : S St o sy = P E —— : S —— : PSS e e G ; v et bt e A G g WAk
FI1agaol i i H ! H H
H : H H ; H
5 de abertura i - ! = : e i = i et ! e
' ! - ! - : - { 33,3 ! - : -
deiras H e ! e i s i Byd & e, i o
sadeiras i e H = H s i =t H e i =
Brogueiras H e H = H = H e T - H -
torios de anéis H - : e H - H - ! - : -
torios de "open-—end"l - i e H 2.5 | - H - H =
caleiras H S50.0 i mt H = e 44,7 | i H 16,7
as mag.de fiag3o : - ! o | - ) - i - i =
de prep. & fiacdo H - i bbH,T7 ! 12,9 i - : - H 16,7
as maq. de fiag3o | 56,0 | e H o B T = i 25,0 83,38
1] ] I 1 1 1
1] ] L ] 1 1
EEELAGEM H H ' ' H !

' ! { § < ! ] !
caleiras i = i = H - i = H = i s
deiras 4 = i = : = i = i 22 i %

adeiras de {fio H - i = H - H = H - i -
ladeiras i = H o i — i = i - H =
: com langadeiras H e H = H = H = i e H e
sem langadeiras b - H = H £82 .80 3 o H i b 16,7
as maq. de tecelagem! - | - ' o i o b - b -
as mag. de prepa- | H H ' ! H
a2 tecelagem H o i - H = i — H — H -
as magquinas de H ! ! H : !

133



;0

160,
1400

i
L]
1
Ll
1
1
i
L

e we W e e W e mE me EE mm ww mE = mE mEm ma e e e

1
[l
]
L}
i
t
t
L}
]
]

- - - e me e e m= == mm me W me m= = m= - ==

100,0

e e = e ms EE am me WE W ms mEm mm mEm me me ww e e e

i
L]

F1AN-
1100,0!

- - o e we e - o mE me M me mE me = me mEm Emm me mw ==

iQ0,0

CeuvPAGCUOES

— e e R e R S W G W W MR W A MM e mm e

{NTCO

—— e - EE mm e e e e mE mEe e me EE mE R me e S e eE . = =

+

NICD!ENGD
ELETRO-IELETROIDEIRD I TECELRO I TOTAL

INICO

i00,0

.
’

TEL

- me W e mEm e mEm e e e me me e me MR mE me == - == =

Farte)

:
&

FFEXTIL

e T e

- mm M = me mE mm mm mm e me mEm mm e me e mE mE e= == e S

- TECNICD

(Swaunda
<

BLETE

TCIBTA
ANUT .

134

1]
1
1
i
i
i

1
i
]
L}
]
L
1
i
i
L
1
)
(]
i
1)
L]
i
i
i
L
)
1
'
1]

1
(]
)
1
1
i

S

A

de fiagao

cac
= M
+ic
prepa-

.

ou tece-—
torios de aneis
cde

da fabrical
"open-and™ i

fiagio

LABORATORIO
acabamanto
G

a fia

de

8.0
de tecelagemi

langadeiras
1. de

MAGUINAS
sem lancadeiras

A

v
¢

F A L
cde

_de prep.

E
macg .
de abertura

de
inas do laboratorio

iagio e

.
N

+

as mag

as
o

3+ 09
_de

(5]
F I A (
as maq.
adesiras
ladeiras
macy

.

MENTO

FUS DE
eadeiras
roqueiras
torios
caleiras
e8s Ccom

es

as mad .

S -as

inas
inas

EC

=

icaleiras
1leiras




a tecelagem

as as maquinas de

lagem
MENTO E

inas de
inas do

BE R

B as mag.
== 09

m
57
08
01
o )
23
10
17 + 18

07

te:

centuais

L2

Al DO

=
cadeiras
adeiras
ogqueiras
orios de
orions de

. E L A

Senai/Ce.

LABORATORIOD

acabamento
laboratdrio

A L
da Ffabrica

de fiacio e/ou tece-

EMFREGADOS , POR
E TRABALHAVA ANTERICGRMENTE,

inas de abertura

aneis
"open—end"

fiagio

a Fiagdo

de fiagio

B8 EM

TAREL.A

L e e e am me mm mm mm e me me o = s e . ee me e

! 25,0

i

I

H -

' —

i

;

{ 50,0
H -

i

: —

1 -

i —
b

I 25,04
% -

: o i o e s e s
! 100,0

i4,3

100,0

Inovacoes Téonicas. . .
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Senai/Ce. lnovacbes Tecnicas.
A tabela 12 & uma tianq{nrmacao da tabela 24, onde os valores
percentuais subustituem os valores absolutos amostrais

Feitas essas consideragbes conceituais, tem—-se nas tabelas 13 e
a seguir, a distribuicio relativa de todo o© coletivo produtivo,
do os tipos de trabalho: producio, manutencio e SURPErVISAD.

Quanto 4a produclo, as tarefas se dividem em:(1) preparagio da
ina; (2) programacio da maquina; (2) operagio da maquina. No
iro(preparacio da maguina) o trabalhador executa as tarefas gerais
= todas as ocupagoes, tais como: verificar o es tado geral de limpeza

de mecanica; solicitagi3o & chefia imediata de equipamentos

=arios & execugao do trabalho etc.




BCME -BIBLIOTECA

No que diz respeito A4 programagio da maguina, trata—-se da ‘regulacio
tromecianica nos dispositivos de controle da magquina, almejando a que
trabalho ocorra a contento no que diz respeito a  quantidade e a

lidade do produto. Por sua vez, As tarefas de operacan das méquinaﬁ_

am detalhamente observadas neste capitulo.

TOBELA — 12(Primeira Parte)
BUICHD DE EMPFREGADOS GQUE EXECUTAVAM ANTERIORMENTE TAREFAS DE FRODUCAD,
MANUTENGCHD E SUPERVISEOD
Cedara/i98s

FRODUGCAO! MANUTENGAD

CuUPAGCADRDO PREFPA L PROGRA I OFERATELETROELE~ IMECA- (HIDRALU
FERD-  TMACKD CHEO INICAZ (TRICAINICA  LICA/

et ke eete peeee e 4 e it i S SARS B4 St Smre meves mmaee sened ks Seakd S ih N i s

DA MAIDA MA-IDA MAIMICRD-! H {PNELMA
TQUINATGUINA TQUINATELETROI i T TICA
: ! i« AMICA i : :
e | e e o {
sor de fiagiao o= - - 1 =Hale = = ' -
sor cde turno H = i = i = i ™ H — i = H -
de maguinas téxteis b= | i T TR i 100,0
operadores de maqg . téxteis! 100,01 8,91 83,33 - H — i = H =
==t e de manut . eletrica t - | - - 1 = 4 850,01 - : -
stre de manut. mecanica | - H = i = i = H = i 83,3 1 -
ista de manutengao P - 1 i, 25,01 85,00 = ! -
téxtil H = H - H = i = H - H & i =
eletronico [ - SR = § i - 1500,0! -~ i =
iro eletr. e eletrbdnico 1+ - | - } == & S00,01800,0!f - i =
(a] § 200 == { 100, 03 = H — H 33 ' o
100,01
1
]

B UPACAD

(] ]
] ] 1 ]
sor de fiacao H 50, 0 i 50,0 H o= H 50,0 i -
or de turno H # H 100,0 : 106,00 | 1800 | =
de maquinas téxteis H 18255 4 - : - : - H 1
operadores de magq.téxteis) = : - ! - ! - ' -
stre de manut. elétrica | 25,0 | 25,0 | 25,0 + 25,0 i -
tre de manut. mecanica | — b 16,7 | = ! - : -
izta de manutengio H - ! - | - i - H -
textil i i4,3 | i H 57,41 57,4 1 28,6
eletronico H = H - ! - H - H -

138




iro eletr. e eletrdnico
B -

iB.,5

i4,8

18,7

Iiovactae, Taonicas.: . .

TABELA 14{(Frimeira FParte)
RIBUIGAHD DE EMPREGADOS, QUE EXECUTAM ATUALMENTE TAREFAS DE FRODUGHOD,
MANUTENGCAD E SUPERVISAD
Cearas/ioss
PR ODLWUE&RD A BAasLuUTENGASH

i
)
]
L
]
]

E U PALCAO FREFAIPROGRAIOFERAIELETRDIELE— IMECA~ !HIDRAU
FRACKD I MACED 1CARD iNICA/Z ITRICAINICA tL.ICAY
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: H v INICA H : !
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de magquinas téxteis i Ao 4 = T i i12: 93 = 1100,0 —
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stre de manut. mecinica | &= i = i = i s i =2 : Sd,3 4 b IE A
ista de manutengao it = | “« | o= |} 75,01100,0F = b =3

téxtil H = H . P = H - H = H = H =

eletrbnico i - - § o= 1 100,01100,0f - H oo
iro eletr. e eletrdonico i = i - i - i 400,04 100,038 = i =
ro 1100,01 == 400,01 o H - i - H e

! S0,0! -~  1400,0! i = -
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Senai/Ce. Inovagoes Tecnicas. ..

Das tabela 13 e 14, que tratam esﬁeci¥icamen£e dabdistribuicﬁo cla
ca dé trahalhﬂ,‘ segundo os tfabalho%.dél produgio, manultengio e
ervisiao, antes e depuié do avango tecnblégico, tem—-se e, Com
ecio das tarefas de programagido de magquinas, que  aumentou &
ticipagio de 1,9 para 3,7%, os trabalhos de preparacio de maguinas e
ragio de maguinas tiveram uma diminuwigio. Tudo isto dentro do
erado. No caso de programacio de magquina, o seu aumento € uma

sequéncia da sofistificacio funcional—-operativa que exige maior

s
cio por parte do operador. Nos outrvros dois casos,e um resultado

eto da perda relativa de emprego, o chamallo desemprego tecnologico.

No gqgue diz respeito ao segmento de trabalheo de manutengdo, =
dos os trabalhos especificos houve um auﬁento relativo. Essa
istribuicio de trabalho em favor do segmento de manutengio, como
orrencia do aumenito da composicao técnica, embute LUma
istribuicde do trabalho no proprio segmento de manutencio. lesto e,
ora a manutenc3o dos aparelhos eletrbnicos,elétricos e hidraulicos
a sido favorecida em termos de uma maior participagdo relativa, no

da manutencio mecinica, houve um queda de 24,4 para 18.5%.

0 processo de modernizacdo da indistria téxtil,com a participagio
novas madguinas e apare1h05-microeletrﬁﬂicaﬁ, conftigwrando um novo
ssso  tecnologico de trabalho na fiagio e tecelagem,vai alterar a
relacido da forca de trabalho,no que tange a relagio entre fungdes de
trole e funcoes de operagio. De fato, entre um estagio tecnoldgico

s avolutivo e o outro, como na base microeletronica, houve um

nto percentual de pessoal ligado 4 supervisdo de manutengio de

140



alidade,de pessoal,em geral.

E significativo observar ainda que a maior taxa de crescimento

orréu.para 0 pessoal de supervisio de manutengio e o de supervisio de

smai. Isto significandd que,além do aﬁmento de 14,8 para 20.4%, 0%

entos de 9,1 para B2P,2%,na supervisio de manutencio e de 16,7 para

,4%.na supervisio de pessoal caracterizam um novo rearranjo produtivo
ﬁue o principio basico & a expansio da produtividade do trabalho, e

consequente aumento da taxa de exploragido da miao-—de—obra, haja visto

o pesspal diretamente ligado a supervisio de qualidede ndo se

terou. ¢

(]

A analise da tabela a ggguir ratifica a proposicio acima. &)

i

stribuicio dos empregados que executava novas tarefas—isto €&, tarefas

surgiram com o advendo dos DM~mD§tra qu; 22,2% san a parcela dos
radores de maquinas ( produgdo e 13,0% s3o de supervisdo de
utencio e supervisio de pessoal.
TABELA 15(Primeira Parte)
DISTRIBUIGHAD DE EMPREGADOS QUE EXECUTAM NOVAS TAREFAS DE PRDDUCﬁD;

MANUTENCHD E SUPERVISAOD
Ceara/iogs
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H PRODUGADODO ! MANUTENGARO
CuUPAGARD {PREPA | PROBRATOPERAIELETRO ELE-~ MECA~ HIDRAU
1RACAD IMACKRD 1CAD iNICA I TRICAINICA {LICA
DA MAIDA MA-IDA MAIMICRO-! H {PNEUMA
TIQUINAIQUINA QUINAIELETRO! i FTICA
H H H INICA ! i H
_______________________________ : (R SS {......_.........._,...... {—.----..-.- : i e e i e i :._.__.............,. : [ - : N ——
isor de fiagdo I - = - 4 - 1 - H -
i=or de turno ' = i 33; 34 - i = H &= H = H =
o de maquinas téxteis Po- - { - + 2,5t - | 25,0 -
operadores de maq.téxteis! 8,31 - | &6&,71 - Po- - ' -
pestre de manut. elétrica | - | - ! = { B5,0f ~= | =- : -
stre de manut. mecanica | - | - - i w . 4 = | = { i1&,7
ista de manutenc¢do bFoo- = L = 1 75,0% 25,0f = H =
téxtil | = H = H - i - H oo H = H -
eletronico o= - { - 1 st00,0¢ ~- | - : -
iro eletr. e eletrdonice - - | - 1 - 4 - - 4 - ' ==
TO i 56,01 - i 90,01 =rs H = i == i =
i 50,01 - H H = H - H =



e st Vi e Vi s e s | i il
i i 1 1 i

]
T A L 't Bubs | 1,%) 28,81 44,81 1,97 &7 ) 1,%

(Segunda Parte)

SUPERVISAHAD

UPAGCAD MANUTENGHAD | QUAL IDADE ! FRODUGAD | FESSOAL | GERAL.

r de fiag3o = - -~ 50,0 =
r de turno o - = - e
de miaguinas téxteis - - -

eradores de maq.téxteis!

(SN
i
7
£n
I

7,4 | i3,0 3

4.,

Mo i darte boesh et mone e Shees e Sewen sy S St e s s RS Srebe S4kcS Shee ae biat

1 1 1 :

"] 1 1 1

1 1 L 1

i 1 1 1]

] ] t (]

| | : !

] 1 1 ]

] 1 1 1

tre de manut. elétrica | i el O H £, 6 i 23,0 | £ ;0 =
tre de manut. mecanica | o ? o S | - H 16,7 i =0,0 i 47 T

=ta de manutencio i 500 i - i - : - ! -
Eextil H Yo H - i 28,6 i 4.3 | i4,3
eletronico i - ! - H s : - H —-
FD eletr. e eletrdnico ! - ! - ! = H - : -

i B S 1 bl ] — 1 — 1 i

1] ?'.E 1 L 1 1

i — 1 _— 1 - ] — ] e

] 1 1 1] 1

e S———— - N B H LN S g PR IR SR RU ST, et (L SRSy TSRS S
1 1 1 i L}
H £, 8 H H : H
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i Consideragdes geraiﬁg

No presente segmento inicia-se o estudo empirico da visdo de mundo

o trabalhador téxﬁilrtem de seu locus fisico de atuagio produtiva.
e sentido,é bom lembrar que as informagoes estatisticas agui
lizadas tém como fonte de pesquisa o proprio  trabalhador enquanto
sito mocial no processo de produgdo caepitalista.

‘

0 que se pretende com a avaliacio das formas de apresnsdao da

lidade do mundo do trabalho,nos aspectos sobre a eficacia de uma

-
ina moderna e seus efeitos imediatbs sobre a natureza do processo

tabalho @ buscar uma fonte Qriantaamra subjetivada das condigtes
s de funcionamento do fazer pfodufivm, levando a que as conclusdes
iradas desssa aiSEETtaﬁﬁc,ware as novas formas encontradas pelas
ssas capitalistas de gerenciamento da produglo e de controle da
a de trabalho, sejam balizadas num movimento dinamico de m@ltiplaﬁ
rminagoes, © nNao numa cpncepcﬁﬂ teérica e de mundo fechadas numa
minagao do material sobre o social.
Assim sendo, questdes, que aparentemente sdo de pura interpretagcao
engenharia da produgdo, foram inqueridas junto ao trabalhador, no
ajudara a identificar as facetas do tipo de organizaglo
nistrativa que corresponda ao estagio tecnoldgico e produtivo,
ntes na indidstria téxtil cearense.
Sdemais, a compreensio de toda a complexidade do processo de
¢ sempre uma busca dagqueles estudiosos interessados em

arecer como se dA a organicidade e dinamicidade dos mecanismos

os e humanos no desenvolvimento do processo produtivo. No caso do
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psso produtivo téxtil cearense, fica mais dificil a explicitagio de
s oS mecanismos de controle que-smbre'ele recai, pela razao maior
que o padrio tecnoldgico existente nSo tem uma correspondéncia real
cunfexto socio-produtivo da fabrica. A-cunstanta mudanca de magquinas
o consequente rearcvanio técnico—operativeo, bem como as condighes
entes de luta do seamento da forga trabalhadora téxtil, no
4,nd%o tem permitido identificar, com clareza, um campo de trato,ao
1 de uma consciéncia Fformada de questdes como a relacan
ologia/enprego; tipos e qualidades do produto etec.
Diante disso, a:compreenﬁﬁo dos empregados da iﬁportﬁncia e dos
ficios trazidos pelas maquinas com;inavaaﬁﬁs tecnoldgicas parece
um sinal seguro de um descompasso entre o grau de desenvolvimanto
.

rial-produtivo e as relagdes socigia correspondentes .
Assim, quesitos como o nivel de utilizagio dos recursos operativos
maquinas; subordinag3o direta;vantagens e desvantagens do uso de
inas com novas tecnologias etc, vistos pelo proprio trabalhador,
m a se ter uma visio melhor do conjunto dessa realidade em
o(Tabelas 16,17,18 e 1i9).

TABELA 14

TRIBUIGCHO DO NIVEL DE UTILIZACHD DOS RECURS0S DAS  MAQUINAS, SEGUNDO
A OCUPACHED

Ceara/i983
H UTILIZAGAD DOS RECURSOS
gocuragclOES : TODOS i 3% i S50%
e e s ey o s et S et s St S B i 44 1004 AN WS S SO SRS S0000 S48 SRY S Brent S S e e e e : __________ : it B s i s e e A : ____________

rvisor de fiagdo i 50,0 ! 50,0 | -
rvisor de turno H S23.3 i &b, 7 H e

anico de magquinas téxteis ' 50,0 | 37.5 ! 12,5

ador de maquinas téxteis : 66,7 | 16; 5 ' 16,7
framestre de manutengao elétrica | 50,0 | o, O i =
ramestre de manutengio mecanica | 50,0 H 50, 0 H o

ricista de manutengdo : 25,0 i 50,0 1 25,0

geo téaxtil H e85 H 57 % i 14,3
ico eletrdénico - H - i 00,0 | -
heiro eletricista e eletronico | - i 100,0 i -

deiro H 79,0 H - b 25,0
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] perguntado aos trabalhédoreg qual o grau de utilizagdo das
uinas com dispositivos migroéletrﬁnica%}‘46,3%-responderam que todos
recursos sdao utilizados, caindo para 42,46% aqueles que acham que
Ente 75,04 dos recursos sao ubtilizados; 13,4% ¥ soments 50, 0%.
labela — 16)

Estendcendo—-se P o ocupagio, 8 quel 58, nota & gue aqueles
abalhadores com maior capaci@ade intelectual n3o compartilham do
imismo dos operadores,quanto a eficiéncia operativa da indistria
til cearense. Assim os técnicos eletronicos,engenheiros eletricistas

’

eletrdtnicos foram precisos em afirmar que a eficiéncia do processo
utivo téxtil . cerarense chega a casa das 75,0% de eficacia dos
Ursos déa magquinas .

For sua vez, no que tange ao relacionamento do operador com as
ias fungdes de controle, vé-se que, quaﬁdo o operador tem problemas

impliqueﬁ na solugdo de continuidade do processo produtivo, a8 ., 7%
oreein ao‘chefe de segao, i8,5% ao eletricista de manutencio, gerente

2l , técnico etc. Algumas peqguenas conclustes podem—-se tirar da

TARBELA — 17
TRIBUICAD DOS EMFREBADOS, SEGUNDD CATEGORIAS SOLICITADAS, FOR OCASIAD
DE PROBLEMAS TECNICOS

Ceara/io8s

H CATEGODRIAS SDLICITADAS

s e e e i i s sl b e e e R e e e S A e el

{ELETRI I MEC . DEIMESTRE | CHEFE | BERENTE | ENBg {FORNEC/Z | NBO

ICISTA IMANUT. |GERAL ISECANIGERAL/ ELETRIC!FABRI- |RECOR

H H i H i TECNICO!E ELET. !CANTE {RE
fiagaal 100,01 - - N H - ! - H - : -
turno 1 100,0) e H = i - H - H - H —= H —




ico de maquinas! ! ! ! : H - !
= H 12,54 L2, 51 = i 62,890 fe2.59 i = H = H —
operadores del H H i H i H H
as téxteis ' - | 8,31 -} Q5.7 - : = ' i ! =
mestre de manud H H H H i H i
elétﬁica H 25 .01 = H ek C i ae5,0 3 =8 i o H 25,0
mestre de manu| i # i i H i i H
mecAnica : - ' - i - - i . 50,0 | - b 16,7 1 23,3
cista de manu-—! ' ! i H H i H
H s H s H s H . H s H tZalaky o 50,0 | £, O
B tE&xtil H 42,91 e ' o H i H T = H Co i =
o eletrdnico | - - == IS - i "= : - ! 1400,0
letricista e | ' ! ' ' ! ! '
H = i S i e H o H - H = i 100,00 i 2
i = H = H = t 100,01 = i = i = H =
H H 50 ;08 = v 50,05 = H - H i H e
B e i i ooy i e i : SRR { [ ————— : e = = : mmmmmm : S o iy SR N ot : e Sl e et e s : S T R e e : e S LN
B T A L i 18 450 O, 610 e I ¢S L L&, 7 i £:8 | VS 9.
B i i g s s s s g A e S o A s e i i
Sonai/Ce. Inovagdes Técnicas. .. ;

A primeira & da impmrtéﬁé;a do eietricigfa de manuteng3io, com
centual bastante elesvado, comﬁarativamente as outras categorias
cionais. Isto,contudo, se aplicé PHiD mecanismo ﬁe funcionamento de
tas maguinas, zqu@ atribuem ao opefador a simples atengio para

siveis defeitos; e, guando este defeito ccorrer, o caminho para a

uclio é o eletricista mecdnico. Comparativamente menor & a 'demanda
mecainico de manutencio,com apenas 5,6%.

NDutra observacio relevante & quanto aos percentuais do chefe de
a0 e do éerente aeral técnico, com 38,2 e 16,7% respectivamente.
para um percentual bastante elevado, em torno de 39,04 para o
e de secdo era de se esperar que a demanda pelo gerente geral fosse
inuida,o que nao ocorre. E, a razio é@ o simples fato acima levantado
uma certa desconexdo logico—operativa no que concerne ao estagio de
lucEQ tecnoldgica aa maquina e os instrumentos de producio, e o
1 dé formalizacdo da relacg3o de trabalho na fabrica.

Com base nas tabelas.ia e 19,tem—se que, em termo global, os itens

tem" e "nio sabe",relacionalizados as desvantagens e as wvantagens
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eheram, Mo primeairo cagm,,valmres_ekpreagivws, enquanto que na
-ntifﬁcacﬁm das vantagenslfmram muito baixos. Destaque—se o item "niEo
" oque recebeu do trabalhador um percentual de E?;é% no gue tange A
ntificaclo das dwﬁvantagena (Tabela — 1i8), e apenas 1,92%, no que se
ere as vantagens. Cmngideranﬂm—ﬁe CLLE: a'identi%icacga“n§m sabe"& uma
Bliacio bastante genérica &0 trabalhador, tem—se que as vantagens sao
mos visivels do que as desvantagens.

TAEEL& - 18(Primeira Parte)

PROFORCED DAS DESVANTABENS DAS MAQUINAS COM INOVALUES TECNOLOGICAS,

: ' POR OCUPACED

Ceara/i?es

i : gcyUP aGHEHES
ESVANTAGEND®S LSUPER- ISUPER ' MECANT I DEMAISICT . MESTRE ICT . MESTRE
IVISDR IVISORICO MA-!OFERA—IMANUTEN- [MANUTEN-
| DE P DE 'QUINA IDORES QRO ELE- 1CAD MECA~
IFI1ACED I TURND I TEXTIL : { TRICA INICA
e o v e i e e i aed e i A4S BSR4 POt B ey e et ek b b S8t et : P s : i daas s e s : i A sy : _______ : ___________ : __________
] e b &&; T 25,01 25,01 50,0 1 33,3
he _ i = f e H ie, st 44,71 = ' =
sfeitos nos circuitos H H ; H H H
iCOs H Ee ! 33,31 i, i — H - H 70,0
romplexidade da maguina H 50,00 “ ' B30 8.9 20.0 H S0, 6
desgaste das engrenagens | 50, O, = H - H = H - H L
de pecas de reposicio I 50,0 = | 285,04 - 1 50,0 1 —
olume de trabalho devidol i i i H H
tn de produgio ¢! 50,00 -~ -t 16,7 25,0 ! -
do numero de defeitos | i H H i H
os % H - P = = H - H - i -
preocupacan com a produ—i i H ' H !
da i - = H = ! = H = H =
satrulhamanto H - i = : = H L6705 25,0 H -
sltura, comprimento das | ; H : ! : I
a5 H - e H 18,5: A : - : -
esponzabilidade sobre a | H H ! H i
= H = i = ! - ! - ! - : -
atencao/concentracio : - = - | - ] - : -
slhor qualificagdo H A i 50,01 = i e85,0 | a3 3
a2juste e regulagens H H H H H i
ecisos i - b & H 25 0 8,31 25,0 H 16,7
squipamentos adeguados i i : H i H
| s H - b EE 5 = 3 25,0 | -
Zo da titulagem de fios | - = - | - - H i6,7
usto de pecas i = i = H = H —= H = i =
H - e H = : - H - H e

(Segunda Parte)
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ocuPACOES

SLETRIVTECNI- TECNI-IENGE~ IFIAN-ITECE-I1TOTAL
16TA 1CO ICO ELE!NHEIRD!DEIROILAD

e o S e S0 P . S e S S5 8 P R P37 S A8 b SAERS S B St S e

|

ES VANTAGBGENS

i |

m

]
CAMANU- TTEXTIL!TRONI-{ELETRO! H b
PTENGAD {1 G0 INICO i H H
_“u_wm__w_d“mm_mm"__mwdw:m____mgmmmw“~:~_*m*m:m_mm__l uuuuuu : _____ : ________
! - 28,6 i - ] - I 50,01 50,01 296
e b o o= H - H = I 25,1 = A i3,0
feitos nos circuitos i LA H : i i :
icos R i = H = = 3 - H 5,8
complexidade da maguina i 50,00 44,3 | 190,01 £00,.01 = H - H 27,8
desgaste das engrenagens | - ke i - C NN -} = i o e
de pegas de reposicao ' - 1 P8,6 | 100,01 - = 4 =~ } 44,8
volume de trabalbo devidod i H i i H H
nto de produsio H G H = H - i = ' - i a:
do numero de defeitos H i H H H H i
oS ! 25408 ~ H = H - s g = i 5
preocupacao com a produ—i -4 i H i H i
e : e ! - - 1 25,00 - i i,9
patrulhamento i - o A4.3 3 - H = i =3 H - : 7,4
altura, comprimento das H H H H | H :
= : - - T oot b =3 = ¥ 50,01 3,7
responsabilidade sobre a | : ! . : ! !
=0 H - ¥ 14,3 1 s - i == P - 5.9
atencio/concentragio F - BRsOt ! - - = t = i S5
selhor gqualificagdo i 50,010 28,46 1 400,00 100,01 = i — H 24,4
ajuste e regulagens i b i i | i E
ecisos ! 50,0 14,3 | 100,01} 100,0: = P i 155
equipamentos adequados H i H H H i H
sarto H - i 44,3 i I i b — o= 8.0
30 da titulagem de fios | - = H - = & P Ol = ] 2 W
sto de pegas H 25,01 - i - H - H - H e H 5 2
: = i —~ i = R 28,00 = 1%
_________________________________ {whummwg—ﬂ—~am=mmm_m—{~"~u_m:ﬂ~m__=__d_u=mwm_m_

te:Benai/Ce. Inovagtes Técnicas. ..

' TABELA A9 (Frimeira Parte)
PROPORCAD DAS VANTAGENS DAS MAQUINAS COM INOVACOES TECNOLOGICAS,
FOR OCUPACED

i ODCUFPAGCODES
VANTAGENS {SUFER—- | SUFER {MECANT I DEMAISICT . MESTREICT . MESTRE
IWISOR IVISORICO MA-IOF . MAQIMANUTEN- MANUTEN-
iDE IDE - 1QUINA (TEXTIL!CHD ELE~ 1GRO MECA-
IFIACAD I TURNDO ! TEXTIL {TRICA INICA
__ﬂm"*______“w“______mm_smm__ﬁn:WWHﬁ_i~_"hh_:“____w=w_m______g__MWWw”__
e : - ¥ - % i2;9F 33,3 = i -
qualidade de produto f 400,00 &&6:;71. 12450 8,31 25,0 | 16, #
operagin ¢ 00,01 33,3 AR,5%F 38,30 = ! by F
produgdo } 100,01 83,81 8Y,85F L16.71 50,0 | 3823
iciente : =y = <= -~ o i 33,3
= 3 - -_
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esforco fisico para operail

i i 1 1
H e H = i 12,8 233,01 25,0 H =
poluicio do ar/menos ; : ! H H !
a H - i = | = 1 29,0 - H -
iclo0 dos riscos de i : H i ! H
Bs - iy - i 33:;31 e i 8,3, = : 1&597
mais baixos H = P 833,81 == H = H 25y 0 i e
essita registrar as i i i i H :
de produgdo ! e - - - ! -
= mais faceis de locali-—: H H ' H !
e corrcigir i = S A A b 29,0 i S0
fica e reduz tarefas i - i a8, SDE o 93,31 &5,0 i -
Ealario ' — i e R RS — i - ' -
=tatus profissional i o H = H - H = H - H -
desonvolvimento i i H H i H
1onal H o H o H 1E 50 = i = i -
panutengao corretiva H o I o e 50,01 = H 50,0 H i B
acil de limpar ' - i - : §i2:51 S W - H i6,7
pna Lem mais recursgs H 50500 - . i = H o H - : Aot
 sistemna de lubrificagdo | el TR A i - i - : ih,7
s de catdlogos & manuais i . i H :
Po= 1 -3t 42,51 - 3 e : -
tarefas de controle de i i Cod H H '
de i = ! 33,94 == | = H - : -
amero de pessoas i -  f 33,87 12,951 8,34 25,0 & -
o trabalho de diversas | | S - } !
s convencionais i s L i 8,594 = H . i =
' ' S0,0fF -~ ! 42,51 - - ; id,7
{(Segunda Parte)
H DCUPAGCOES
b e o e e e e o e o e e i
A NTAGENS IELETRI!TECNI“ITECNI“lENGE" IFIAN—- I TECE-{TOTAL
ICISTA CO 'CO ELEINHEIROIDEIROILAO 1
H ITEXTIL! TRONI-ELETRO! H |
H i CEES INICO H H H
____________________________ P PRSI IS——— PR S B B e
i H = i & ! s { 25,01 = i i
g i - 1 — ] - i - f = § = 3 9.3
qualidade de produto : 25,01 i I — i 100,01 - I 0,00 2,8
eragio i 25,01 i4,31 = H — i - I B0, 01 87,8
rodugdo H 25,0! 300,01 100,01 e i - H = | 88,97
iciente ; - i 28,60 - i = = H = H 7.4
forgco fisico para operal H ' ! i ! !
H — H i4,31 - - [ B0 50,07 Lh;¥
luigdo do ar/menos H : H H H ! H
H - 14,31 - | = T A
30 dos riscos de H H ! H : - !
== H rees L o il 14,31 == H e i =~ i 50, 01 h ¥ O
mais baixos H - i 28,67 o H = H - i e H 2.3
essita registrar as i i i H H i H
produgio P08 - - - B wme o S Sesteis 1,9
mais faceis de locali-| H H b i H !
Eorrigir f 80,0} i4,3f 400,01 - ! = 1100,00 &4.B
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fica e reduz tarefas i 50,01 = i 2 i = ey, O = i T T
salario T - - 1 B5,00 - i 5,6
status profissional : = i = i - i e ¢ 295,04 = H 1.9
desanvolvimento H H H H b i H
ional H 50,01 - H - H - i - H - H s .
manutencio corretiva i 25,01 2B.&1 - - § = 1 = 1 @243
fcil de limpar H -} -} - - - 1 - 1 i3,0
ina tem mais recursos H 25, 01 = H - | - v 259,01 e H 7,4
sistema de lubrificagl3o | - ] = 1 - 1 - ! - i = i 4R
de catalogos e manuais i i H H H H i
; i ] = i 100,01 == r = i = 3] i
tarefas de controle de H H H H i H i
de | 285,01 - 1 = I .400,01 I B 5.6
umen- 0 de pessnas ' = {28,861 - - & = 1 = L 1
o trabhalho de diversas | H H H : H }
s convencionais i o H - H e H - i pe= H = ' 179
: — 14,31 - ' -} - P - 7.4
TE: Senai/Ce. Inovagbes Técnicas. ..
B8CME -BIBLIOTECA

=
Numa observagcdo mais detalhada do que os trabalhadores consideraram

tagens dos DM, destacam—se aquelas ligadag'ao pro@uto; an desempenho
trabalho e aque}as de interesse proprio do trabalhador.

0 primeiro caso — ligado ao produto—- a obsérvacﬁm de que a maguina
nta a produgio chega a 38,9%; seguida de melhora a qualidade, com
8% . Em ambas as observagdes, ha uma reprodugdo mecanicista pelo
alhador da consciéncia ideologizada dé classe dominante.

Essa anélise continua relevante sobre o processo de trabalho.
i, a compreensio de que com a implantacio da maquina com inovagao
oldgica permite uma.{écil operacio desponta com 27,8% do total dos
alhadores pesquisados; seguida por defeitos mais facil de corrigir

27,8%; menos manutengao corretiva e mais fécii de limpar, com
1i e 13,0%, respectivamente.Portanto,fica fortalecida a falta de uma
or conscientizagdo critica por parte dos operadores em nao perceber

ssse aparente conforto fisico de uma magquina moderna so lhes

ece por uma falta mais global de compreensio de todo o processo de

UG A0 .




Desﬁm modo, itens como: a magquina tem maiores recursos; reduz 0
era de pessnas e reduzr as tare%aﬁhde controle de gqualidade sdo gquase
nﬁm_considerados por eles, com percentuais nunca supevior a 7,0%; o
sianifica dizer que se lhes fosse perﬁitido discutir guaestes conon
empregn  tecnoldgico,saldrio etc, os itens anteriormente citados

receriam com maior percentual de observagido.

2 Estudo do treinamento como forma de adquabilidade da forga de
trabalho ao processo de produgdo téxtil
2.1 Consideracoes iniciais

o
0 treinamento & sempre um momento e ansiedade para os operadores

»

Maduina Eéxtil, uma vez qus a grande " maioria de trabalhadores

inandos & de pessoas que estiao adqﬂ%rindo o emprego naquele local de
alho e que n3o tém experiéncia ou alguma informacidc sobre toda
tematizacgio da operacionalizacio produtiva de uma fiagio e de uma
elagem Existem agueles treinandos com alguma experiéncia e vivéencia
fabrica téxtil, porém, num caso ou -nm autro, a perspectiva de
ontrar um trabalho traz alaum momento de esperanga.

E sugestivo discutiv se o trabalhador,ao adentrar numa grande
Fica téxtil no Ceard, depara~se com um momento de simpatia por ele
ido, ou & mais uma constriciAn na sua trajetdria de trabalhador.
Responder a isto leva a discorvrer um pouco sobre o que ocorre na
1a cde treinamento, tanto nas orientagtes iniciais transmitidas ao
inando como sobre os aspectos fisicos da sala onde &€ realizado o
inameanto.

Iniciando~se pelos aspectos fisicos da sala de treinamento, (=)

=tiveo observar que ela, em geral, & uma sala-escola com a mesa do
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strutor bem postada 4 frente das cadeiras, devidamente organizadas,
de se observa que na parede por tras do instrutor tem sempre um

ande mapa sobre toda a complexa estrutura  de Sfuncionamento da

davel para o corpo e para a alma. Ao laao da mesa do instrutor — gque
a semere um  pouco mais alta do que o restante das cadeiras —
ontra-se esteridtipos das maguinas para as quais o0os trabalhadores
Ao treinados, bem como exemplares das matérias-primas usadas e dos
dutos finais da fabrica.

As frases apelativas de cunho emocional do tipo"o trabalho exalta o
emn" , "o importante nao & e bom, bom & ser o melhor" - ajudam a
ar um ambiente prévio de ilusio de igualdade e perssveranga para o

.
balhador, quer ele esteja sendo treinado para varrer o lixo ao redor
maquinas, ou s val operaciona—las.
0 trabalhador - treinando,alédn das garantias legais de salario e
uranga, usufrui de um "cafezinho" e refeicio oferecidos pela enpresa,
ificando assim a idédia de conforto. _ BCME -BIBLIOTECA

Ao inici;r o treinamento na propria fabrica, o instrutor procura
1T suas “prépriaﬁ orientagoes récebidaé. E nesse instante, 0
ontro inicial comega a se transformar na recepciao—adverténcia para o
alhador . Adverténcia no sentido de que todo aguels seu esforgo so
lera bara alauma coisa, se o tempo e custos empreendidos pela empresa
forem em vio. Acontece que ndo cabe ao trabalhador usar de juizo de
or para julgar que tudo ocorre bem. 0 tUnico juizo de valor real de
gamento & chegar depois dms.éo dias de instrug3o e operar a maquina
o o retorno que lhe & ﬁmbrado.

Portanto, a perspectiva muda de curso quando,logo no inicio do

inamento, ndo se define direitos, mas obrigagoes.

e B T

tistria téxtil. E uma sala refrigerada e bastante limpa e de aspecto.
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:E.E.E Ratéiro de atividades e posicionamento tomados pelo instrutor
Os instrutores deverio participar do processo de seleg3o ‘com a
nalidade de Gb5eryar; eastatura, disponibilidade de horario,
portamentos aleéergicos, aptidSo profissionzsl, residéncia; meio de
ansportes, curriculuam, idade, estado civil etc. Aos candidatos em
ocassolde selegao: fazer uma visita ao fluxograma, ficando sempre um
po mais prolongado nas segdes como: sala de  abertura, sala de
iduos, filatdrios, retorcedeiras etc. Os instrutores deveriao obser-
as reagtes de cada candidato.
s candidatos, que apreséﬁ%aram problemas com documentacdo, oL
aso na entrega, serdo automaticamente eliminados, .independentemmnte
motivo que venham a apreaentar. Aos candidatos selecionados: exigir
explicar gue devam ser gdlucionados os problemas como: recebimento da.
5, PIS ou mesmo problemas particulares, antes do inicio do
inamento.
No primeiro dia de treinamento, um dos instrutores devera receber
novos treinandos na portaria.‘ conferindo as documentactes =
aminhé~105\ a sala de treinamento. Em sala, fazer os primeirvos
larecimentos sobre a batida do cartio de ponto, (comé bater, quando
er etc), sobre a origem e as normas da empresa; localizagao e
edimentons de uso da bicicleta; forma de pagamento, durante o
inamento; uso devido do cfaché.e dos tickets; comportamento no
eitorio; uso do casaino; procedimerito no vestiario; uso adequado dos
trumentos de trabalho (avental, escova etc); orientaces sobre o
trole de saidas ao banheiro; localizagio e uso dos banheiros e

dourns; panorama geral sobre a avaliac3o; nocoes elementares de




lactes humanas no trabalho; visita detalhada da fabrica; entrega dos
strumentos de trabalho; distribuig3o dos novos treinandos nas segoes,

ertando sempre que figquem somente observando, sem tocar em nada, ate

e o instrutor venha para as primeiras instrucdes.

B .2 39 OrientachOes gerais para o trabalhador=treinando.

Como as orientagbes técnico—operativas acerca das fungtes a
envolver pelo trabalbhador, no final do treinamento, cabe ainda ao
trutor informar sobre : normas de admissdio  do trabalhador;
sclarecimentos sobre a sistematica da empresa; salario e Jforma de
amento; prémios de produﬁ%é; funcionamento do servigo médico
27N ; descontos normais no salario; grgmio, 'degconto e usgo do
Sin0; horario e uso do fardaméntn'cnm SEUS réapectivos valores;
timas regnmendaﬁﬁes sobre acidentes no trabalhb; orientagio sobre o
stema de revezamento de folga; chegar 9 minutos antes do inicio do
ediente na segdo; verificar o estado de limpeza e mecanico da
uina, haveqdm anormalidades comunicar imediatamente ao supervisor;
hecer os dispositivos de acionamento e parada da maquina; conhecer a
enclatura ‘de todos os orgidos da maguina; conhecer a matéria-prima

lote e mistura, de acorqo COM Aas Marcagoes de cores de g1z
panhar & e manter.infurmado, sobre qualquer mudanga de material;
ter rigorosamente a limpera no setor de trabalho; comunicar
iatamente ao supervisor qualquer parada anormal ca maguina
radas imprevisiveis); executar as operagoes, conforme a orientagio,
sando a boa qualidade do produto; permanecer no setor de trabalho
idamente uwuniformizado; nao se ausentar do setor de trabalho, SEm

obter a permissiao do supervisor; solicitar & sua chefia,



uipamentos necessarios & ERECUGED da trabalho; passar o servigo do
6ximﬂ_ EurnD, in%mrmanda- an operadnr sobre ‘qﬁélqu@r mudanga de
terial; comunicar imediatamente ao supervisor qualquer principio de
céndio; zelar palm_patriménia da‘empresa.

Do qguadro comum de inatruéﬁa de treihamentm:témﬂﬁé dois tipos de
servagao. 0 primeiro estd relacionado ao grupo de orientacbes mais
gado 3 administragio e controle em geral; o segundo, aos aparelhos
odutivos e de conhecimento basico da disposicl3o e nomenclatura das
uinas operativas e matéria-prima.

Quanto ao primeiro césa, destague—-se o rigor exigido em termos de
tualidade . & mbrigatmriedaéf_da chegada 9 (cinco) minutos antes na
Eo,aﬁde o operario trabalha,tem razio de ser na propria natureza do
1 R
pcesso produtivo e ldgica de funcionamento de toda a fabrica téxtil.

Sabe—-s2 que para o processo de trabalho téxtil, muito embovra  tenha
orrido elevado incremento de automacio das maquinas, o padrio técnico
ncda tem por base funcional-—-operativa um trabalho descontinuo,
anificando dizer que,para as pequenas ﬁarefaﬁ da divisdo técnica do
abalho, existe ainda uma participagdo relevante do trabalhador.

Assim sendo, a exigéncia rigorosa de cincod minutos & a garantia de
a continuidade do processo de producdo téxtil concreta n3o sofrera
lucio de continuidade com o atraso do trabalhador. Faz parte desse

ado de coisa nio se ausentar do trabalho sem autorizagio do chefe, e
#ormar ap operador do outro turno sobre as  mudancas de material

rridas durante seu horario de trabalho.

Vale lembrar que a indistria téxtil & uma produgido com séfios
de safrer incéndiné, dado que as matér ias-primas SA0

lamaveis, com destague para a fibra de alagod3o. Isto implica na

entagio do treinamento para que o treinando entenda a grande




portancia para a seguranga da fabrica, a limpeza do local de trabalho

r ele ocupado.

For dltimo, das nrientacﬁes comuns para todas as ocupa;ﬁe;, que
igem alguma capacidade intelectual dos operadores, tem—se aqueles
exigem o dominio do trabalho de pequena capacidade de leitura, tais
o: conhecer os dispositivos de acionamento e parada e a nomenclatura

maguina; dominar a identificacio, por leitura, de informagdes sobre

lote @ a mistura da matéria—-prima.

Essas atividades - gconsequéncia do perfil tecnoldaico de
stituicio de magquinas e rotinas convencionais, por outras - tém

igido wuma melhora geral noé;;vel'de instrugiao média do trabalhador
Eil. .

Emfih,pade—se antecipar, pelas Dbsérvacﬁea ora énalisadas sobre os
pectos gerais de.conheci@entos e aptidbes exigidos dos trabalhadores
todo o desenvolvimento do produto,a concepgdo, na pratica, do que se
vencionou chamar de qualificagldo-desqualificante.

N caso concreto dos Gperadmresl téxteis, incremento do
hecimento formal — institucional, menor importancia do trabalho
ecializadoi Ora, numna economia de mercado que funciona & base de
a de mercadorias, via pregos de mercado, menor especializagio,
licando em aumentar o volume de trabalho do conhecimento médio,
er-se—ia chegar a wuma falsa conclus3o de que com o esforgo de
lificagdo de segmentos de ?Urca de trabalho ter—-se—-iam maliores
1= (salarios), préssupmndo desse modo, uma escassez relativa de
alhadores especializados. Contudo, e uma visao equivocada da

omia neoclassica de relacdo custo—beneficios, pela superficie, pois

e se tem levantado é que a qualificagdo-desqualificante, aumentando

.
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nivel geral de conhecimento e restringindo a especializag3io, =)
=ultado do processo historico do capital e da economia politica do
einamento. Ademais, ja se mostrou anteriormente, que os salariqs dos

abalhbadores de empresas modernas, em algumas funcoes, foram ateé

uzidos.

2 2.4 Orientacdes especificas para cada ocupagio.

Pretende—se neste item, reforgcar a concepg¢a loao acima
envolvidas de qualificaglo~desquelificante. Ver—-se—-a agqui que o que
cobra de cada trabalhador,como especificidade de sua fungdo, s30
mples operacgfes mecénicas,. - com o agravante de que o desempenho
telectual foi até reduzido, em grande parte,pela madquina.

s

-  Tarefas Especificas de Treinamento para o Trabalhador Téxtil,

undo sua fungido ocupacional .

ERISTA — Nio colocar material na esteira, ultrapassando a altura de
Cm; nao farer uso de retorno sem avtorizagio do supervisor. N&D
locar o material a ser trocado na esteira, asem antes esgotar o0

edor .

EDDRISTA ~ Esgotar todo o material nas trocas de qualidade; recolher
aradamente os diferentes tipos de retornos e residuos, colocando—os
locais apropriados. Colocar as varetas no suporte corratamante,

itando saca-las e evitar acidentes.
ISTA — Verificar o estado de conservagio das guarnigoes.

ADORISTA = Virar o reldgio de producio, correspondente a tuwrma de

alho; recolher separadamente os retornos, contorme a orientagao do
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parvisor; evitar ao maximnd o retorno do material. ECA
NTEADEIRA — Virar o reldgio de produgio, correspondente a turma de
abalho. Verificar o estado de limpeza e mecénico das magquinas;

colher separadamente as diferentes classes de subprodutos, no caso
tornos & residuos conforme a arientacio do supervisor; evitar ao
Kimo o retorno de material; cmrtar sempre a fita no trem de
=tiragem, gquando houver falhas ou quebras de fitas com longa
stancia; retirar os enrolamentos dos volinhos Cet cilindros
ualmente; havendo quebyras de fitas, proxkimo de uma arviada, devera
feita a arriada e n3o a emenda da fita; observar constantemsnte o
o
amento do véu; manter sampre em funcionamento o dispositiveo de

ada da maguina. B

ARDQUEIRD — Conhecer as materias—primas por qualidade, de acordg com
marcacﬁég de cores de giz, cores de tubetes e faixas nos latOes;
olher separadamente os diferentes tipos de retornos, conforme a
ientacian do supesrviosr; evitar ao méxfmo o retorno de material;
iminar Aas .macarmcaﬁ, que apresentarem defeitos ou atrazos; nao
ligar a magquina RProximo ao estalo;'duranté a execucio da emenda  do

e nio torcé—lo demasiadamente; ndo portar adornos como: avental,

g1, hong eto.

—END -~ Virar o reldgio de producio, correspondente a turma de
balho; recolher separadamente as diferentes classes de retorno @
opa; evitar ao mé%imm o rvetorno e desperdicio de material .
hestruir o tubo de sucgdio, com o torgal de NAYLON; nao usar objietos
arame etc; observar o funcionamento da esteira transportadora de

as; Nion  sobrecarregar a esteira; acionar a alavanca para o lado




orreﬁpopdente A caixa de succeio,que sera executada a limpeza; executar
arriada, somente com o auxilio do ajudante e do recolhedbr de rocas;
a0 pruéocar o freio (parada) no rotor; usar o pincel com o isolamento
equado; nio colocar pontas de fios no tubo de sucgdo; identificar a
uz vermalha, Qe acuéa o acumulo de residuos na parte superior da
aheceira de residuons; comunicar imediatamente ao supervisor, aquando
ender "a luz amarela, que indica a metragem de enrolamento do
terial. Manter os latOes rigorosamente nas faixas de alinhamento.

formar ao supervisor qualquer parada anormal da maauina.

ANDEIRD - Virar o reldgio de produgio, correspondente a turma de
L . - - - ;‘-‘. * - - - .

abalho; identificar defeitops na materia-prima, eliminando—os; ex:
pula queimada, pavio duplicado etc; identificar defeitos mecanicos
sendo a marcacao com as handeiras corvespondentes (bandeira verde -
feitos na gaiola, bandeira amarela - defeitos no trem de estiragem,
deira azul - defeitos na fuzeira. 0Obs: as bandeiras devem ser
duradas no separador de magarocas; Jsrecolher  separadamente 08

tornos, colocando—os nas caixas de suas respectivas maquinas; evitar

maximo, o retorno de material.

ORCEDEIRA ~ Virar o reldgio de produgio, corregpondenté a turma de
abalho; conhecer as matérias—primas por qualidade, de acordo com as
cagbes de cores de giz, cores de bicos de conicais e cores de
ilhas; recolher e depositar a estopa, na caixa apropriada;

tificar defeitos na matéria—prima, eliminando-os, ex: 3 ou 4 cabos,

ula "fofa" etc; identificar defeitos meclnicos, fazendo a marcagio
as bandeiras correspondentes (bandeira verde — defeitos na gaiola,
deira amarela - defeitos no eixo das calandras tensoras. Obs: - as

ndeiras devem ser penduradés na parte superior da gaiola.

it



ICALEIRA ~Conhecer as matérias—primas por qualidade, de acordo com

cores das pontas de conicais, cores de canilhas e cores de giz;

itar o gasto indev;dm de materiai; eliminar previamente os cones cque
esentarem defeitos; degligér os fusos, quaﬁdu houver queda dea
530 no ar comprimido ou queda da energia elétrica; ligar a esteira
succio e o comando dos fusos, sempre com intervalos de 15 a 20
undos  para  nao haver quéda de energia elétrica; fazer o corte de
os os fios, acionando os bragos porta—-fio, individualmente, isto e,
a um; fazer a arriada imediatamente, sem esperar que outros cones
njiam o mesmo ponto de arraﬁda; comunicar ao supervisor gqualquer
ada anormal da magquina (paradas imprevisiveis); manter sempre as
’
s limpas; eliminar os conicais defeituosos; executar as operasoes,
forme a orientagio, visando a boa qualidade dp produto; permanscer
=setor de trabalho, devidamente uniformizado; n2o cortar as pontas de
, no final das espulas, usando facas ou outros objietos.

2.5 Tarefas executadas pelo trabalhador em cada fungio de

producaon

DORISTA - Fazer o recclhimento do material em uso; verificar a
egan da balanca; riécar o rolo de manta, quando necessario; pesar o
1o de manta; rejeitar os rolos com peso fora do padrio; fazer a
alagem do rolo de manta; colocar os rolos embalados no carro

sportador; alimentar o suporte de varetas.

ISTA - Fazer o reconhecimento do material em uso; patrulhar as
inas que lhe forem designadas; fazer a emenda da fita, de acordo

a técnica; alimentar a maquina, de acordo com a orientagio; arriar

——— .
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macquina corretamente; conduzir os latﬁeg, ao local présstabelecido;

irar enrolamentos, de acordo com a tecnica.

SSADDRISTA — Recmnhecer a dublagem e o material em uso; patrulhar as
quinas gque lhe foram deaighadaS; identi#icar‘ as luzes vermelhas
squerda e direita), que iﬁdicam quebiras de fitas na gaiola; fazer a
nda da fita, de acordo com & técnica; identificar a lusz amarels, que

dica a arriada da mAagLuina ; fazer a arriadea, de acordo com a

fentacio; alimentar a maquina, seguindo & intercalagio dos latdes;

Hentificar a luz branca, gue acusa enrolamentos; tirar os enrolamentos
cilindros canelados e/ou rolinhos de pressan, de acordo com  a
s
nica. bs a luz verde acends guando houver qualquer parada na

’»
uina, acompanhada de uma outra luz qqalquer,acima‘citadaa.

TEADEIRA -~ patrulhar as maguinas que lhe foram designadas; efetuar a

oca de rolos, retirando-se o +ubete (deixando a reserva do material),

a que possa ser feita posteriormente a emenda da manta; colacar o

o rolo, a ser trocado, nos cilindros desenrolados; fazer a emenda

manta, de acordo com a técnica. Limpar o pente {ixo; retirvar o
erial restante no tubete, colocando—o no avental e posteriormente no

Zo de retorno. ldentificar o sinal, emitido pelo dispositivo de

iada; fazer a arriada da magquina (operagio que consiste na troca de
Ses  cheios, por latSes vazios). 0Obs: Cada lat3o no seu respsectivo

o (A e B). Colocar os lattes cheios no local estabelecido. Controlar

quantidade de residuo, na parte inferior da maquina,evitando
uchamento.
ROOUEIRD -~ Fazer o patvulhamento da maquina; verificar as condigoes
alimentacdo da maquina; colocar oOs latbOes vazios no local
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tabelecido; identificar as luzes que indicam quebras no- material.

2z vermelha — guebra de fita na gaiola; luz branca - quebra de pavio.
zer a emnenda da fita ou do pavio, de acordo com a técnica, ;uandw
essario; colocar os tubetes na mesa da fuseira, quando estiver
oximo da arriada; identificar a luz (amarela) que indica o ponto de
riada; colocar o carrvo transportador de magaroca na posigio de
iada; farzer a correia dos cones; fazer a reserva no pavio. Riscar
magarocas, quando atingirem 1/4 do diametro total. Arriar a maguina;
zer a serenagem da maquina; zerar o relogio de produgao; fazer a
peza da mesa e nos voadores, com 0 uso da escova apropriada; acionar

-

macquina, observando o andamesnto da mesma,constantemente-

el

ATORIO OFEN-END - Fazer o patrulhamento da maquina; identificar as
£ acesas (nos: boxes) que indicam as quebras de fios; abrir o box,
e esta localizado o rotor. Fazer a limpeza do rotor com 0 uso do
cel; fechar o box corretamente; fazer emenda do fio, de acordo com a
nica; identificar o material nos latﬁeﬁi atravégidas faixas; fazer a
nda da Ffita, de acordo com a técnica; efetuar a troca de latides
ins por latbes cheios; colocar os latoes wvazios no local pré-
abelecido. Observar constantemente o diametro das rocéﬁg fazer a
igdo das rocas com o uso do calibre; preparar os tubetes em uso.
pelio ou plasticos); etiquetar os tubetes, conforme a determinacﬁo,
tribuindo—~os na parte superior dos boxes; Ligar a suc¢gdo de estopa e
esteira transportadora de rocas,quando estiver proximo da arriada,

nicar—-se com o ajudante e o recolhedor de rocas sobre a arriada;
zer a arriada de acordo com a técnica; desligar a sucgdo de estopa e
teira transportadora e rocas,logo apds a arriada; rvetirar a estopa

caixi de sucgao, colocando—a no local apropriado; riscar o material,
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ando se fizer necessirio; dar continuidade ao patrulhamento.

ANDEISD - Verificar as condigles de andamento do seu grupo de
quinas; fazer o ciclo; patrulbhar cada méquina, conforme orientagio;
ecutar a emenda de acordo com a técnica, limpando sempre o rolete;
sor a alimentagdo da maquina corretamente; manter as magarocas com

s ametros diferentes, evitando assim, o esgotamento simultineo.

ORCEDEIRA - verificar as condigdes de andamento do  seu grupo de
winas; farer o ciclo; executar a emaenda de acordo com & téecnica.
fins c/f/titulos acima de 20 — emenda no atador; fios cl/titulo

’,5 . ‘Z 5
ixo de RO - emenda no fuso; Fazer a alimentacdo da maquina
retamente; manter os cones com diametros diferentes, evitando o

otamento simultineo.

1ICALEIRA —- Fazer o recolhimento do material em uso; executar o
rulbhamanto de emendas; etiquetar os conicais em  USO0; colocar os
icais efiquatadoﬁ no suporte do mandril: Obs: somente um conical em
suporte. Dar inicio ao pa£ru1hamento constante; fazer a
mentacio da magquina ,constantemente,e de acordo com A tecnica;
tificar as luzes superiores, que indicam quebras de fios; acionar o
or automatico, de acordo com a técnica, identificar os pares de
= vermelhas, que acusam as arriadas dos fusos; fazer a arriada dos
= de acordo com as dimensbes orientadas pelo supervisor; fazer a

a de parafina, gquando necessaria; fazer o recolhimento da estopa,

ando—-a no local apropriado,conforme o plano estabelecido.

2.6 Avaliacio do treinamento pelo trabalhador téxtil
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Anteriormente fez-zse uma anéliﬁé oa conceﬁcﬁa apreendida pelo
abalhador das condighes material-produtivas do processo de produgio
xtil com um elevado nivel de mmdérnizac%o tecnolégica. Agora, far~se—
a andalise da concepgao qua elé tem do treinamenfo,enquanto processo de
%endizado cognitivo-pratico.

Grau. de. suficiéncia do.loeinapsnio. BCME -BIBLIOTE CA

0 quadro XIX a seguir mostra gue no garal ,para a emnpresa, 6

ultados dos cursos foram considerados suficientes. Isto se confirma
i - o : . ! =

a as ocupacoes de operagao direta das maquinas, somada a ocupagao de

tramestre. Mo restante, as informacbes dndicam que 0O treinamento

ixou a desejar na concepcaon de algumas empresas.

: QUADRD XIX
ALIACAD DD TREINAMENTO QUANTO A SUFICIENCIA,SEGUNDO O TRABALHADOR

Ceara/i98s
! SUFICIENCIA DO TRABALHO
DCUPAGCUES § e e e e e e e
) ' SIM ' NAQ
Fiandeiros 1 * i —
Tecelios ' * ; -
Demais operadore de maquinas | # i 2
Contramestres e maestres i * i =
Mecénicos de manutengio H * : ¥
Eletricistas de manutencio : ¥ ; *
Técnicos eletrdnicos ! - 5 Es
Técnicos téxteis | 3* ] %
Laboratoristas H ¥* ' *

Fonte:Senai/Ce. Inovaghes Técnicas. ..

OBS: 0O gquadro XIX & uma transformagdo da tabela C—-22, onde o
asterisco significa gue em pelo menos uma empreasa a in-
Gio ooorreu

eriodo.de Bealizacio. dao.Toainananto.
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0 periodo de realizacio do treinémentm'mcﬁtra que ele @ ministrado
ra a quase totalidade das ocupactes quando a maquina esta sendo
plahtada na empresa,  com excec§6 do tecelio.
teressante observar e que os mestres e contramestres, tecnicos
xteis = laboratoristas s3o treinados antes da implantagao,
Qnificanda dizer que a continuidade do processo produtivo n3o pode
rar . Seu  treinamento anterior & a forma encontrada por  algumas
resas de procurar adequar o periodo de trabalho ao treiramento das
upagtes diretamente: ligadas & producdo e & rotina normal de trabalho

]

fabrica. Assim, o treinamepto daguelas ocupacoes (contramestres,

nico téxtil e laboratorista) é antecipado para que nao haja solugao

.
continuidade entre a fungio do treinamento dos operadores e sua
ptagio a produgao concreta.

Quanto ao fato de gue o tecelido sd & treinado apds a implantacio
tear, na falta de outras explicagdes, o periodo de treinamento pode
explicado por problemas de cnmplexidaae funcional da maquina, ou

ruturacio dos cursos de treinamsntos das entidades treinadoras e das

resas (Quadro XX)

QUADRD XX
AVALIACZAC DO FPERIODD DE REALIZAGCAD DO TREINAMENTD
Ceara/ioss

FERIODO DE REALIZACAD

1
1
OcuPrALCUOES § o o s et e i e e e e e e
I ANTES | DURANTE | APOS | 1 + 2
H L (. I8 H L i {3y |
B oo oo s s i s e e e S A i S g e i s, Al i } _________ : ____________ : _______ =_ _______
iandeiros H L H ¥ H s H =
eceldo : - ! - I H -
mais operadores de maquinas | = i * H * H o
ntramestes e mestres - i * i * H * H *
dnicos de manutengio H - : ] V- H -
letricistas de manutengdo ' - ! * i = H -
ecnicos eletronicos ' — : ¥* L. ' -
ecnicos téxteis H * ! * b ! *
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L.aboratoristas ) L * o 4 * : e 4 -

Fonte :Senai/Ce. InovagdHes Técnicas. . . '

OBS: 0 quadro XX @ uma transformacio da tabela C-£1, onde o aste-—
risco significa que em pelo menos uma enpresa a informagdo
QO TeLl )

3 .Cl....Lm.c..a.l......ci.m....I.r..z—:e.i.n.emm.n.’i;..c:l

Para as ocupagies dermperadmras diretas do ﬁaquinério e para
Qelms de acompanhamanto @ controle direto da producdio (os mestres o
ntramestres), A rmalizacgm dos cursos se deuw na Ppropria enpresa.
ito embora para o técnico téxtil e o laboratorista, o +freinamento
nha sido realizado na prépria enpress, ele também foi ministrado por
rnedaedores de méquinag.(ﬁuadrgHXXI)
A verdade & que, muito embora tenha ocorrido que para oS
! ’
tramestres, técnicos texteis e laboratoristas o. treinamento tenha
do realizado nos dois locais,a tendéncia e a vapider com  que
orreram as mudangas tecnoldgicas, & para que hajia uma divisio de
eis das fontes ministradoras de cursos de treinamento, cabendo as
resas  demandadoras de tecnologia a tar@%a de treinar os operadores

etos.

QUADRDO ¥XXI -
AVALIAGCAD DO LOCAL DE REALIZACHD DO TREINAMENTO
Ceara/ivss
TREINAMENTO EFETUADO
PROPFRIA  FORNECEDOR
EMPRESA I MAQUINA

DCUPACOES

i

]

:

1

I

[

1]

] 1

1 1
Fiandeiros ‘ i * H -
Tecelios ! #* ' -
Demais operadoresde magquinas | * H -
Contramestvres e mestres H #* H =
Macdnicos de manutengio ' 5 i *
Eletricistas de manutengao H = H *
Tecnicos eletvdnicos ' - i *
Técmices téxteils ! 3 ! 3
lLaboratoristas H * H A

S ~ o
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Fonte: SBenai/Ce. Inovagbes Técnicas. ..

OBS:0 quadro XXI & uma transformagio da tabela C—-19, onde
0 asterisco significa que em pelo menos umna emresa a
informacio ororrey

Ubserva—~-se que, Para-as empresas com um parque produtiveo téxtil
dernno, entidades como 0 Senai, pouco ou quase nenhum papel tem no
Aircuito de adequacio da forga de trabalho ao processo produtivo. &
zao & muito facil de encontrar: estd no proprio ritmo de evolug3o
cndlégica dos equipamentos operativos téxteis & se as entidades
einadoras tiveszsem em condigdes de atender a demanda de

ginamentos pela emnpresa, teriam gue possuir uma  estrutura  de
'

quinas e equipamentos muito grande, além de que, o0s cursos comno o do

ai, que historicamente foi criado para "habilitar™ o trabalhador

exercicio de tarefas especificas, teria que sofrer uma mudanca
ical de concepgiao: de cursos especificos dirigidos para tarefas
ecificas, A Ccursos deA concepgoes mais generalizadas sobre a
racionalizacldo dos componentes das magquinas, e de como trabalhar
a fabrica moderna.

Por Gltimo,na necessidade de diéputa na corrida por informagbes e
hecimentos. dos avangos técnicos, as emnpresas sao obrigadas a
inarem oz trabalhadores gue necessitam de conhecimentos mais
eralizados Jjunto aos fornecedores dos eguipamentos, pois sO  assim
= teriam seguranca de estar atualizadas com a tendéncia evolutiva da
ologia. Além do mais, o treinamento para os fiandeiros, tecelios e
tramestres cai nas concepghes, anteriormante lavantadas, da
uabilidade. Em sintess, treinar os operadores B . miniskrar os
ecimentos das maquinas em sua generalidade, como também sobre o

exto de produgdo da fabrica.

67



- I).‘J.'tl'.:-ﬂ&?.;’;";m.....Cil!Cl....I.l'Z'.E.f..'i.I].;’.Eﬂl.-ﬁt[’.l.’l.’..Q

Quanto a4 duragio do curso de tfeinamento, no geral, eles tem em
dia, a caraga horaria entre 40 e 120 horaﬁ, com uma - participagao de
S A e de grande duragio - amﬁ mais de 240 horas - com 31i,0%.
Tabela 20).
' TABELA — 20
DISTRIBUICAD DA DURAGAD DO TREINAMENTD, SEGUNDO A5 OCUPALROES

Ceara/iops

DURALGHED (em horas)

agcuyPrAagcODEDS
‘ MENOS 140 A 1201121 AIMAIS

1
1
1
1
H
i DE 40 H 240iDE 240
T e—————— SRS LR R | R [ ITPRpRR [ . SRR
] 1 ] 1
pervisor de fiagio i - ! 0,0 - FOB0L0
ervisor de turno = H = i == H = t100,0
Anico de maquinas téxteis H ie,5 | 7.9 i2,5! a5
ais operadores de magquinas téxteis! 16,7 i 14,7 | f&, 74 16,7
ntramestre de manutencio elétrica H 25,00 | 25,0 ! =% : -
tramestre de manutengdo mecanica | - H i&6,7 1 33,31 50,0
stricista de manutengdo H ) i B0 ,I0 i = H 26,8
nico téxtil 1 i4,3 1 BB & i = i %7 4
nico eletronico ] - i - i ' -
genheiro eletricista e eletronico H - b 10058 H - i e
andeiro - 25,0 | 25,0 i - 1 B5,0
i S0.,0 | = H = H 50,0
o e e ke s e s e e SRS S S TR SRS S4307 S0 St 4484 S84, P e v S e o S S s Wit T S o e B e v s v s e e § s o mams s e e e tints siont Vs s e e [ -
1 3 1 1 1
T0.T A L H 33,0 i EE?,‘? H L= G 31,5

te:Senai/Ce. Inovactes Teéocnicas. . .
A tabela 20 & uma t\dn%fmlmdaaoda tabela 18, onde os valores
percentuais substituem oS valores absolutos amostrais

2.3 Estudo da experiéncia profissional do trabalhador téxtil

experiéncia dos trabalhadores téxteis na industria em geral,
suas funcoes e cargos de controle, ajuda a contextualizar o
jetivo de estudo — O processo de adequabilidade do trabalhador téxtil

nova inddstria téxtil cearense dos anos 80 .

No geral, a grande predominancia foi de todos eles terem entre &i a

o et - = =

168



20 meses de trabalho numa atividade de transformacio, chegando a serem
xpressivos 0s intervalos de iRPi a P40 meses, com 29,6%,e 0 de mais de
40 @aﬁeﬁ, com  13,0% (Tabela 24). Em 5intaﬁe, pode-se dizer que,
mente a partir de &0 maaég ( 5 anos) de experiéncia numa indastria
gue o trabalhador tem um referencial temporal de trabalho que lhe
rmite colocar-se na atividade téxtil no Ceara.
TABELA — 21
DISTRIBUICHU DOS EMEREGADDS, FOR TEMPD DE EXFERIENCIA,NA INDUSTRIA

EM BGERAL
Coara/ivas BCME -BIBLIOTECA

TEMPO DE EXPERIENCIA (EM MESES)

_._........._.._.._...-_.._........_.-..-.-_.______......-..._.,___.‘_...‘._........_.._.._..._._....._..........-..____._......_..,....._.._._.._._.-_-._......_..__._.....,..__.....

U PaAaGcC UOES 143 a P45 a 346137 a 481149 a 60164 a tiRs a imais de
! f = wooo ’ ' 120 | 2401 240
e waren e % 4 et S S S S e e Bt SHAAL e } o e i it } HHHHHHHH : PR —— = s s ek A : e e ot s i i : PO — : N ——— e T
jsnr de fiagdo | - - ' W 4, - I 80,0 i 50,01 -
isor de turno i 3331 = H 33,31 = P E8u8 i = i =
ica de magquinas i i H i i |
s i = H = H = i = H B7Z,.9 i B 25,0
operadores de | i i i i i i
nas texteis i 8,31 8,31 B,31 1657 44,7 B3 8.3
estre de manu— | i i H H i H
leletrica i - - = - { B8.,0 i 25,0 80,0
estre de manu— | i _ H H i i i
mecanica H = H = H - H == | 33,3 | 50,01 i&6,7
cista de manu— | i i i ' i i
i == H 25,04 - H o H 5¢,0 | o I i =
B textil H = b = i - H = H 28,6 57 % i4.3
i etrinico i - - - - 1 100,01 - -
iro H = H L 1 CE H e 1 100, = H e
1 50,0 = H = i - H - H = H 50,0
—————————————————— b § e e | e | e b e e i | e e
N O 71T AL i A, F 9.6 3 S 3,7 4 40,7 | 29,61 130
Senai/Ce. Inovagbes Técnicas. ..
No que diz respeito a experiéncia na indistria téxtil percebe—

que Aa participagao relativa nos intervalos de tempo mantém—se na

a indicagdo, onde o intervalo de &i a {20 meses tem a maior

senca de trabalhadores, seguido de iP4 a 240 meses etc (Tabela 222) .
Contudo, o intervalo de tempo de experiéncia de 25 a 36 meses, isto
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, de mais de 2 anos a 2 anos, tem sua participac%u relativa aumentada
e 3,7 da indistria em geral para 9,3% na indistria téxtil.

TABELA — 22
DISTRIBUICAD DOS EMPREGADOS FOR TEMFO DE EXPERIENCTIA
NA INDUSTRIA TEXTIL
Ceara/i989

SRR —————— RS s bRt E e i e aenes coren . e e s Seake Sots SLbs A Soeve B eews Semes et ekl THOTE Bines Saeen Seree s et St B St S8

i TEMFD DE EXFERIENCIA (EM MESES)
Eae A B0 eSS i 7 143 25 137 149 R il Imais de
ia 12ia 241a 3bHia 481 a &0'a 1ROla 2401 240

P [PRESER —— G P R | IR e

-_._..........._...-..._.__..._........__.._......w..._ :. e e e st L] : 1 ] 1 i
visor de fiagdo | - - - i 50,00 - - b 80,01 -
isor de turno H - & amsay B33P 8d.dl - = i = i =
ica de magquinas ' H i : ' i i H
is i = - =_. ¥ - ' - P B7,9F 50,08 128
= pperadores de H H H i i H i i
as téxteis i 8,3 = T < e B 8.3 265,71 33:31 6,71 e
amestre de manu- | | i b i H i H
eléatrica : - = i LA B R = i s o0f RSO 8050
anestre de manu- | i i H % i i i
mecanica ' - . i -k - i - CoB33,381 5008 b 7 P
cista de manu-— H i H H i i H H
! T LoBs,. Gl ¢+ BB,0 - 1 50,01 - -
B téutil H - H = i s H = H = H 42,910 42,91 i4,3
o eletronico ' o 1100, 00 - = i v H = H el 53
piro eletronico | t : ] : H : {
ricista H s H = H = { 2= H = H o O % PR 0 e
H - 1 = 1 23,01 i - 75,01 - -
1 - + - 1 50,0 - = - 1 50,01 -
___________________ ;wm__m"gﬂw,m_;_mm_ﬂ_;_wmw__;__MH__gﬂum_*_:ﬂm"__«;_m“m_mw
Bt T A L ' 1,81 56} ?,31 7,410 F.78 A3,83F 29,41 2,3

.Senai/Ce. Inovaghbes Técnicas. ..

Ao aprofundar a analise, segundn as  principais fungdes téxteis
abela £2R) vé-se que em termos de experiéncia neste tipo de industria,
contramestres de manutengéo elétrica sio a categoria funcional com
aior vivéencia, com 50,0% deles tendo mais de 20 anos de trabalho
xtil, seguido dos Con£rameatreﬁ de manutencio mecanica, dos técnicos
xteis. e dos mecAnicos de maquinas téxteis. 0 que se observa € gue
cos trabalhadores compOem as chamadas velhas functes de confianga da

Gstria téxtil. 0 técnico téxtil, por exemplo, com mais de 20 anos de
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experiéncia, € aguele trabalhador com um longo percurso de dedicagio e
aprendizado na fabrica, e que, somente qgando sua vida corpdrea - €
pxala, 'eﬁpirituai - confunde—se cuﬁ as necessidades da produgcdo de
ais—valia para o capital, ‘ele se torna técnico textil. Nesse sentido,
er técnico téxtil é ter tido uma vida de dedicacio e anos de trabalho,
cmmpreunder bam o seu real significado num processo de transformagao
.mercadarias.

Q' que se dizer do meciénico de maguinas téxtelis com mais de 20 anos

ramo. Trata—ee também do “velho trabalhador bom de maguina®”,daguele

e o tempo o ensinou a consertar e, ‘até inventar pegas de maquinas
$

ando estas ainda nd3o estavam disponiveis no mercado de bens

i

cal/nacional. Qualguer CUurioso dp dia—-a—dia das inddstrias
.

adicionais conheoe bem- a histér}a' das habilidades, presteza e
idelidade desse  tipo de trabalhador. Nio é outra histdria de vida
senao a dos contramestres com mais de 20 anos de trabalho o "Seu
Fiacio".

Na parfe seguinte deste estudo, na tabéla 27 . quando se analisa ()
vel de influféncia da ocupagido anterior do trabalhador téxtil com a
pagido atual, percebe-se, claramente, o que foi observado acima. De
5, tomando-se  como exemplo o técnico téxtil, 78,0% dos que holde
envolvem a funcio de técnico téxtil ,vieram de ocupagoes
lacionadas com a ocupagdo atual.

Prosseguindo no éentido da experiéncia dos trabalhadores na

Betiia textil,; quando se observa o tempo de trabalho na empresa,

tacaﬁ—se os intervalos de 13 a 24 meses e de 61 a 120 meses. (Tabela

TABELA — 23
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BCME-BIBLIOTECA

DISTRIBUICAD DU$_EMPREG&DOS FOFe TEMPD NA EMERESA
Ceara/i98s e

TEMFD (EM MEBEDS)
Ate &i7 £ - LED 137 149 16X 1iRL imais de
. ta 12'a 24'a 36ia- 48la 601a 120ia 240: 240

!
!
i
!
i
i
i
i
i
i
|
|
1
i
i
!
i
!
|
|
i
|
i
!
|
|
i
|
!
i
1
]
i
i
}
!
i
i
i
I
|
;

]
L
1
1
1
i
: 1
1 IR L) . SR .- ——— s B i AL i el ] o e | - . B i
BB v smen v res o ey e = S LA Bl s S =S S S ] e et Ll o Gl | i i s -t o = ] L . 1 - S | A T e T T
P icor de fiagle ! - 1 -~ 180,08 - t -~ t = 1 = 1 50,0i -
visor de turno po= 4 = § SR.my §3.00 838,8F = L= v.= & =
ica de maguinas | ' H : : ! / ! :
is i % H - i - 1 4.5t sg.st 4e .8 S0, 01 42,510 -
= pperadores de i i H i | i H : i
nas téwxbeis H - H 831 8, 3 6,81 44,7 25,00 16,71 BT e
anestre de manu— | H H H i H H i i
aletrica H — |- 82508 50,04 = H = i - i = H - : 25,0
anestre de manu—- H i i H i i H
MECanica HIE P - sl LG TH = e | =m0, 00 146,71 -
icista de manu— | : S H i i i i i
i 25,01 - \ BEL O e I 85,01 - p Bn, 0 s ! -
ro teéxtil ! 14,31 - -ea,6! - 1 14,31 - i 42,91 2 i -
Ec eletronico b= § = 500,08 = P = P - - -
siro eletronico | ! ' : : ' ' H ]
tronico | e ) e § o= § & pfe 3 o= F = [100,0i o
iro H = H — H - I B901 £ H - s o = i —
20 i - ! - 1400,01 - b - H = H = | - H -
B i s i i s g i e e o S s o7 s e o s T B Ui w s | aivimmmiis B omss sume mawrsrn | pmss come cnsos e e s iin s v § e e e s | JPESE RS S ER
1 1 1 1] 1 " 1 1
LT A L - S ope 2l 9.3 15,54 7.4 29,61 ii.%l 5,8
Senai/Ce. Inovacbes Técnicas. ..
Por sua vez,o tempo de trabalho na atugl secio — isto é, quando se

pecifica mais o0 campo da analise —,perﬁita uma melhor explicacio
'nfigurativa{

De fato, ha uma desconcentrag3o em relaclo aos 2 (dois) intervalos
teriormente citados, _muito embora eles continuem sendo expressivos,
armente o de 61 a L0 meses. Aparece um outro bastante expressivo {13
-24 meses) .  Seguen pela brdém aos intervalos de 85 a 36 e 121 a 240
ses, com uma participacdo de 11,1% cada, e O de 37 a 48, com 9,3%
c. (Tabela 23).

Contudo, ao se verticalizar a analise, ao nivel de fungoes, e

nsiderando~se que os trabalbhadores entrevistados sio aqueles ligados

retamente 4 evolugio tecnologica, tem—-se algumas observagoes
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damportantes.

Priméirn, o teceldo, cdm iO0,0%—dé =10 tempu'dé. SEGAD .atual, no
intervalo de 1 -a 2 anos, reFlete_m el@vadiﬁsima arau de evolucio
ecnulégica, cmn{arme observado anﬁerinrmeﬁtef O mesmo pode ser dito do_
ecnico eletronico, Com iOO,C% o masma‘interv%la. ﬁmr Sa VEeR, (=]
genheiro eletricista e elétrénicm, c.om iC0,0ﬁ i intervalo de i8i a
40 meses, deve-se,possivelmente,ao deslocamento de outros centros, uma
Z o ogue  Sua importancia funcional,num  processo  produbivo evoluido
ecnologicamente, @ uma condicio basica, e como O Processo de  evolugao
ecnoldgico  téxtil no Céaré opoorre pela importacio de maquina e de
rocesso  de producio, sem nanﬁyma abertura para o desenvolvimento de
teriai humano, a esse nivel de @atuacdo, a importacgio desses
. .
rahalhadores com grande per{il de qualificagdo foi uma consequancia
atural.

Seguindo ‘a analise do tempo de .trabalhn, na secido atual, do

abalhador téxtil, na tentativa de observar uma relagio desse tempo
a evolugio tecnmlégica ocorrida na méﬁuina, ve-se que, no caso do
andeiro, a tendéncia ¢ de o trabalbhador apresentar uma maior
ticipagdo + nos intervalos de tempo menores, a medida em que a
vacio microeletrdnica  tem evoluido mais rapidamente, 75,0% deles
nham mais de 5 anos na atual segdo, refletindo desse modo & situacao
que o grande salto ternoldgico no processo de acabamento do  fio
rreu nns anos 70, com a implantacﬁo dos filatdrios open—end. For sua
o técnico téxtil muito embora apresente, em sua maioria, LUma
ga historia de vida e experiéncia na industria téxtil, quando‘ se
ta de tempo na atual se¢do, ha uma certa predomindncia do intervalo
S a 10 anos, ocorrendo, entretanto,a presenga desse tipo de

alhador em mais trés intervalos abaixo dos 9 anos(Tabela 24).
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_Ds mécénicma de maguinas téxteis tém pressnga nos intervalos acima
e 25 meses, em quase todos eles. Isto tendo ccorrvido para os  demais
eradores de miguinas téxteis. Nos dois casos, isto & reflexo d; maior
lexibilidade propria das duas fungdes,
Por dltimo, no qué diz respeito aos contramestres @ 05 sUpPervisores,
=0 ha uma tendéncia clara.lsto, de certa forma, Jja Foi analisado,
ando se observou ,para estas duas acupamﬁes,carateriﬁticag mescladas
pxperiéncia adguirida no tempo de trabalho com a necessidade de ser
agente condutor das ordens advindas do gerenciamento.

TABELA —~ 24

DISTRIBUICAD DOS EMPREGADOS: FOR TEMPO NA ATUAL SEGAD DA EMFRESA
Ceara/i98s 4

i TEMFPO (EM MESES)
F }m...-._._.. e e arees et e s 520 w0 508 R S, PR S 30 $540%  Si em wikan 40 e S48 B B 58 RS RS B e et e e e e ks S S b S84 Soied S S ek Y s S PR e ot = e
B P AaALOES tAaté &17 143 FES 137 {49 téHi 121 tmais d
4 la- 12la PRP4ia 261la 48i1a 60ia 1201a 2401 24}
e e e H i el T e e B b
isor de fiaglio ! - { S50,0f - + - 1 =t - 1 - 1 950,0: -
isor de turno - 1 = ) 86,78 B3,3F - 1 -} - 1 = -
ica de maguinas | ' : ! i i H ! :
5 o 1§ e i - { d dpcul sl 4281 8Y.,.810 12,51 e
operadores de i i H | H H i H H
as téxteis i = I 8,8 8,3 16,7t 8,31 25,0 146,71 16,71 -
estre de manu— | i H i H H i i i
eléetrica = {250 B0,01 = ¢ = lo H = H = ! 2%
estre de manu— | : i i H i i H !
mecanica | = = ) 16,7V 16,77 - L = 1 50,0t 16,7} ==
cista de manu— i H i i H i i H H
U T = i B5,;00 = I 8508 = i 2S00 = H =
téxtil i $£4,383F - i 2881 - HI o - i 42,91 = H -
eletronico o= d = ERGE G o~ f = B = ] e b e -
iro eletrdnico | ' H H ' ' ' ! l
énico § = } = } = 4 = { = f = 4 - 1400,0! -
i = - .- I 85,00 -~ 1 = | 728,00 = | -
=N . = 0 e O b= i — H e (80 = | ==
————————————————— I I et T e e e
B O T AL ' I 8,71 5.&t E2B,8" 11,44 Q.8 T4l 827,81 L1440 i B
Senai/Ce. Inovagdes Tecnicas. ..
2 3 N - i
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5.2.3.1 Una avaliaglao da experiéncia em geral
A analise dos efeitos do novo processo tecnoldgico sobre a forga

e trabalho téxtil cearense tem permitiﬁc observar que o tempo de
HPETiéAEia do trabalho .na fun¢iao @ diferente, conforme o estagio
tecnoldgico da magquina. Contudo, no quadro geral, os menores intervalos
2 tempo passam a ter posigdHes relativas mais importantes gquando a
falise sai do campo mais geral da indistria téxtil para as empresas;
nguanto local de trabalho atual do trabalhador téxtil.

Pela tabela 23, os trabalhadores téxteis, com até & meses de
Xperiéncia na @mpresa atual , saa aproximadamente 3,7% do total, contra
enas 1,8% dentro da indﬁgtt;a téxtil (Tabela EE): De fato, ha wuma
lara tendéncia de atualizagiao do trabaiho no cavrago, significando dizer
e ha uma certa mobilidade interfuncional d%ntro do processo produtivo
extil. Tomando-se outro exemplo de t;abalhadorea entre 10 a 20 anos de
pariéncia na induastria téxtil, representando 29,4% do total;
stringido para participacdo na atual empresa, este percentual cail
Fa 11,1% e restringido apenas ao atual cargo, isto fica reduzido a
7%(Tabela 23) .

g TABELA - 25
DISTRIBUIGCAD DOS EMPREGADOS FOR TEMFD NO CARGO

Ceara/ios8s

FAIXAS DE TEMFO (EM MESES)

i
BECUPAQCUES ALté 617 143 1235 137 149 E=% 424
i ia i2ila 241a 3b4ia 48la 60ia 1201a 240

i
i
H
!
H
(]
i
|
|
i
|

Pervicsor de fiagfo ¢+ ~- 1| 50,08 - | - ¢+ - §{ - I - {1 50,0
pervisor de turno H - i o 1100, 01 i H - H ~ H — : -
canica de maquinas | ' ' H ! H H :
exteis .= ] = ! f&.,.51L Ph.0l- 42,591 12,80 B 51 =
mais operadores de : H | H H H H H
guinas téxteis b 4&, 7 o= & B30 86,7 A&, Tk 46,75 ddydt 8,9
ntramestre de manu-— | i H H H H H H
Bcio eletrica i 25.01F 50,091 25,01 - H v H - | - H i
ntramestre de manu— | | H H H H i !
nciao mecanica I -86, 7% == P 46,71 16,70 16378 4b. 7L ShesFl- 1=



Eletricista de manu— | i | ! ' o ! !

tengao PRGs0F = it i I 25,01 = 1 25,01 -~

Becnico £8xtil 1 28;,6F i#4.31 28,564 o H = H e i 28,61 =

Técnico eletrdnico = BT e TEEReEO) = O = T & ) =R -

Engenheiro eletrdnico | | 1 ' d i i :

e eletranico i o~ i Rl e e e U = ] = 1100,0

Fiandeiro b - i - ! - 1l B25: 00 = I 500! 25:08 -

Teceldo "t - 1 =~ 1400,00 ~-""4 o~ 4 = | - -

e e S 4o B St e oA et e 4 oS $ESLY it BSSa L8 Seim Sri S Seemy e : s M : i Do : MMMMMM : I : PR —— : e et : o — : WO
TOTA L VL4, 81 Tk APl B840 9,31 $3,;1t 18,51 g

FONTE : Senai/Ce. Inovagtes Tecnicas. ..
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2.3.02 fAs experiencias anteriores ao emprego atual
0 desenvolvimento desta parte do estudo sobre a configuragdo do
abalhador téxtil cearense bageia—se nas éxperiéncias profissionais

vidas .
»

Desase modo, perguntado ao trabalhador gual a contribuican de sHila
periéncia profissional, na definigdo do aﬁtadalmnupacimnal presente,
total, 77,3% responderam que ela foi Gtil; o restante respondeu
e foi pouco ntil. Assim, na forma de elaboracio do lavantamsnto tem-

uma situagdio onde a resposta por si éé nd3o & mais uma posigio
snal dos entrevistados. 0 ser"dtil" ou"pouco Util"® & uma perpectiva
vida @ vis3o do mundo de trabalho téxtil do trabalhador.

Para as ocupagoes que mais caracterizam a organicidade operacional

processo de trabalho téxtil, os operadores responderam que toda a

experiéncia anterior foi valida - isto,todos eles reconheceram como
experiéncia vivida no contexto deste mercado de trabalho

ecifico. Si%o os  casos do  supervisor de fiagdo, contramestre,
nicos eletronicos, elétricos etc. Forém,para uma OCUPaGao - O
ndeiro — somente 29,04 %espunderam que sua experieéencia anterior {Di‘
Isto,contudo, n3o & una contradigio com o que acima foi dito,

do pelo contrario,uma ratifica¢io, pois o que pode ter acontecido &
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ue no  Processo 59 selegio dos ¥iand@ir05 tenha ocorrido Qma maior
resenga do operador de open—-end, mééuina que, de fato, pela sua mailar
is3do de integragio de fiagao @ continuidade operacional que seu
esenvolvimento permite ter 5Dbre 0 processo . de producdo. téxtil,’
Plicou numa classificacio profissional dos profissionais téxteis,
de a experiéncia anterior ficou perdida no tempo.

 TABELA - 26
DISTRIBUICAD DOS EMPREGADDS, SEGUNDD A AVALIACAD DA
EXPERIENCIA PROFISSIONAL ANTERIOR
Ceara/io8s
IEXFPERIENCIA ANTERIOR

ODCcCuUPAGCOES

]
. H EITIL. H FOUCO
e ! !
s et besom et e A S 500 0SS S SRS Sl e PR 8 S S v Beo . Ao FOAY Rl AON S5455 4648 00, PO e e i e S S :.............._-‘................_ : ____________
Supervisor de fiagao i, 100,0 | -
Supervisor de turno H = of L 300,0
Mecinico de maquinas téxteis : 87,5 | i2,5
Demais operadores de maguinas téxteis! 66,7 23,3
Contramestre de manutengdo elétrica | 100,0 | -
Contramestre de manutengdo mecanica H 100,60 | -
Eletricista de manutengao i 100,0 | -
Técnico téxtil ! 85,7 1 i4,3
Técnico eletronico H 1000 | -
Engenheiro eletricista e eletrdnico v $00;:6 & -
Fiandeiro H 29,0 § 25550
Teceldo H 100,00 | -
_______________________________________________ : S o s e i i o Wl = T —————
TOTAL i e 7 A - ees 2

FONTE : Senai/Ce. Inovagbes Téonicas. ..

Desse modo, preliminarmente, pode-se concluir que, a vis3o de

do dos operadores de maquinario téxtil modevnos é motivada por um

ofissionalismo", 0 que exige um aprofundamento melhor dessa
epgao pobre de uma melhor fundamentacio empirica, a qual se

urara farzé-lo agora.
A tLtabela 27 a seguir relaciona, por cada ocupagio téxtil, wvarias

uacoes especificas de experiéncias anteriores que possam ter
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nfluenciado no aproveitamento do trabalhador na gcupagido atual. E bom
elembrar, mais uma vez, gque as informages fornecidas sdo do pPraprio
rabalhador gue, portanto, esta refletindo uma visio de mundo,exigindo,
SSim, um  maior esforgo analitico para sua maior aproximacio com ©
jeto analisado.
TARELA — 27
I”TREDUlLﬁﬂ DAS EXFERIENDIAS ANTERIORES, PDR DCURACAD
Caeara/iegs

SITUACOES FROFISSIONAIS (%)

OoCcCuPrAaCUOES

H
H
H i i e ; £ ' £ | S
et et s vaoe Sonis o o Seven A4 4 45 4h i R H 0 P S e et e 5 e St SUA RFAR B . $4o90 P SRy S gt SR4S4 St et B s : T e : S e ek e i s : A S s b : e e T : e
pervisor de fiagio i 48,61 - i Gyl 3,81 220
pervisor de turno H s UL o H - H 20,0 54,3
canico de maguinas téxteis o H &0 .5 3,71 16,60 o (O el
mais operadores de maguinas texteis ! 45,21 L S 7 H 8,71 44,8
ntramestre de manutencido elétrica ! B3:51 4,81 o 2 = : 7,8
ntramestre de manutencgio meqénica i 75 &4 g Ze 2,01 Q0,41 4,3
atricista de manutengdo A e &4 .,91 3231 - i 3o, K
Bcnico téxtil i 78,41 = H 4,01 3,2t 14,4
cnico eletrdnico, i 8,81 2161 i ' = i 696
gaenheiro eletricista e el@tronlco 100,01 me = SIS .
1andeiro H o1, 21 1:;28i s i 23,2 24,4
celdo . 79,04 - | - H 7720 B3
N ———— SRS L SRR B B : e . o il s : : i S B N : o s o e : s i s e
E 00 A L 1 e 9,81 4,310 S,41 24,6

te: Senai/Ce. Inovagbes Teécnias. ..

i - Deupagcles relacionadas com a ocupagdo atual — ind. textil

2 — Ocupagdes relacionadas com a ocupacio atual - outras inddstrias
3 - Dcupactes nio relacionadas com a ocupacgdo atual - ind. teuti l

4 - OcupacBes nio relacionadas com a ocupagio atual-outras industrias
5 — Outra situagio qualguer
Inicialmente, as situacbes profissionais contidas na tabela acima
vem oer assim entendidas: 1) ODcupacOes constantes da estrutura
odutiva de uma industria téxtil, com um certo grau de APTOXKIMAGCAO com
modo produtivo da indastria téxtil atual do trabalhador pesquisado;
ocupagoes constantes da estrutura produtiva de outras industrias,
um certo grau de aproximagao com o modo operacional da oOcupagac

wal do trabalhador pesquisado; 3) mesma situacio (i), porém nao
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relacionada; 4) mesma situacio (8), porém ndo selecionada.
Voltando para a analise da tabela 87, tem—se que &0,2% de todas as

L
prCupagoes =a situam numa POsSiga0  em que  0S trabalhadores = com

experiéncia anterior vieram de uma indiustria téxtil e de ocupacbes
relacionadas  com Eﬁa acupacio atual; significativo percentual deles
(4,6 ) vieram como gqualquer outro trabalhador, isto e, sem qualauer
vinculacio de sua experiéncia anterior com & atual. As situagdes 2,3 e
tém‘ um percentual pouco expressivo, salvo algumas exXcecoes, poy
upacio em particular.

Se se considerar que: a) a situacdo (1) seja aguela em que levaria

ma certa dependéncia do trabalhador na produgio téxtil, e (b) a

ituacio (5) como aguela em qua n3o ha nenhuma correlacio definida da
ida profissional do trabalhador téxtil com & sua fungao, hoie,
xercida; (c) se se quer encontrar uma relagio entre elas,no sentido de

contrar um grau de especializacido da produgio téxtil, tem—-se que a

Xa de especializagio "foi de 2,5 - isto &, 60,8%, divididos por

SN .

Fortanto, da tabela 27, tem—se o seguinte quadro: excluindo-se a
upa;ﬁo de eégenheirm eletricista e eletrdnico, por se considerar uma
erragio, no que diz respeito a mediclio de sua especializagio téxtil,
do ©o elevado grau de conhecimento em geral dessa profissio,que
trapola qualquer vinculagio particular com o0 2 Processo produtivo
xtil, tem-se uma média da taxa de especializagio de &,1, o0 que
arante somente aos cmﬁtramastres de manutencio elétrica e mecénica e

tecello uma especializagio acima dela. Isto &, com excegiao destas

oCUpaGoes, todas as outras apresentaram uma taxa inferior a
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Por sua vez, as ocupagbes de supervisor de fiagao, mecanico de

Aquinas téxteis e técnico téxtil se  encontram numa posicgiao
ntermediaria, quanto ao nivel de especializagiao. Fara o supervisor de
iac3o e meclnico téxtil, era de se esperar que houvesse uma certa
especializacio, muito. embora a natureza primaria das referidas

upagcoes contenha uma razoavel dose de generalidade. FPara o primeivo

lsupervisor de fiagdo) & de se supor que o trabalhador devera ter um
ominio global de todo o sistema de producio, o que & muito provavel
ue isto sO ocorra com uma certa experiéncia; quanto ao mecanico
géxtil, com 2,8 - considerando—-se a média, de &,1 — e uma ratificacin

e uma ocupagio ligada ao conceito de manutengio de um tipo particular
-

macina.
»
For. +im, para o fiandeiro um valgr de 2,41, contra 24,0, para o
EBrelio. Isto €, o tecelio apresenta uma performance em termos de
pecializacio de quase 12 vezes a especializagio do fiandeiro. Ora,

nsiderando-$e que ambas as ocupagdes sao finais, no fluxo de
oducdo, tanto no fio como o tecido, talfconﬁtatadﬁo parece indicar
e o tecelio por apesentar uma maior rotatividade entre empresas,
levou a taxa de especializac3o, diminuindo a participagio da situagio
. Na verdade, observando—se as tabelas 2, 10, 11 e i2 desfe item, ve-
que ha uma maior rotatividade do teceldo, entre empresa, constatado

r um menor tempo de empresa, na segao e no cargo, comparativamente ao

iandeiro.
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6 CONQIRERALOES. EINALSG

As consideragdes Finais, aqui retrataaaﬁ, nao pretendem eslevar a
ualificacBo/desqualificante da forga de trabalho, resultado do avango
da tecnologia de automacdio na indistria téxtil cearense, a condigao de
rincipal contribuigdo empirica que esta dissertacico de tese poderia
ferecer . Mesmno, porqgue, toda a estruturagiao analitica do primeiro
apitulo, teorico, desenvolveu~se no sentido de explicitar gue, a
kpansiao dos meios de produsio - quer na manufatuwra ou na maquinaria -
cfrespmndeu um processo de simplificaglo dos métodos operativos do

-

:
rabalho diretamente subsumido aps interesses do capital.
22 . ]

Outra coisa tambem nao foi o segunho capitulo,senaon explicitar
‘- »

gL , a cada estapa  historica da evqlumﬁa dos meios de trabalho,
orresponderam a relagbes de produgio particularizadas, definindo, no

onjunto - meios de trabalho e relagdes de produgio ey (]
secsenvolvimento das forgas produtivas. Estas, assumindo um sentido bem
is ampld,porque representam um todo sééial, gue envolve tambhém a
ecnologia - enquanto mercadoria = e as formas de gerenciamento e
ontrole sobre a forga de trabalho - relagdes de trabalho.

Assim sendo, o estudo do estagcio de desenvolvimento das empresas
axteis cearenses, retratado no ssgundo capitulo, assumiu o status de
a contextualizacio econOmico—empresarial e tecnologica para o
rocesso de adequabilidade —"ajustamento conveniente" - da forga de
rabalho ao processo produtivo, enguanto processo de trabalho e de
alorizagiao do capital téxtil cearense.

Entio, na verdade,o que a pressnte dissertacio oferece como uma

ntribuicio nova no campo, da Economia do Trabalho, s3n as  formas

contradas pelo capital de explorar o trabalho, sob novas
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tecnologias, destacando-se como - se deram = as fOrmas de

imposigio/aceitagio das normas de administracio © controle sobre a
forca de trabalho(terceiro capitinla)

Assim, num priméiro plano de énélise,temFge gue &  nova indastria
téxtil coarense  apresentou uma _perfarmance economico—enpresarial
omparavel as outras regidies do Pais, com significativos avangos,nos
80 . Tsto foi fruto e fortes incentivos eatatals
corridos, inicialmente, na década de sessenta,  pelo Programa de
_odernizacﬁm da Industria Téxtil Regional, administrado pela Sudens e

elo BNB; posteriormente,por uma politica expansionista da capacidade

e
natalada, no I @ II Planos Nacionais de Desenvolvimento.

Foi importants também a criacio do 111 PHlo Industrial do Nordeste,
Fortaleza. Todos os mecanismos de incentivos e promogao da industria
extil tiveram como justificativa social a idéfa de que ela geraria
ldos positivos na oferta de emprego regional . Porém,o resultado foi a
arréncia de uma estrutuwra oligopolizada de capitais, & no emprego.

De fato, pela tabela 01, para as empreéas consideradas geradoras de
pPregos —empresas  com até 100 empregados — de uma participagio,no
otal geral de estabelecimentos de 84,1%, v volume total cles
ortunidade de trabalho gerado foi de apenas 9,4%.

fPortanto,os propositos da incorporacio de novas tecnologias e do
escimento geral das empraﬁas'oligepoliatas téxteis cearenses foram no
ntido de coloca—-las em patamares de competitividade, compativeis com
empresas do Sudeste do Pais. 0 resultado disso foi a abertura  de
vos mercados, tanto pelo maior nivel de produtividade do trabalho,
mo pela melhor gualidade do produto.

ODutro plano de analise foi sobre os principais efeitos provocados
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pela incorporagio de méqu;nag COm dispégitivmﬁ microeletronicos sobre
as formas de organizagdo dm-trabalho; hm sein da ﬁroduc%m téxtil.

Por sua vez, estudando as formas de recrutamento do trabalhador,
ercebeu—se,para as categorias maié representativas de trabalhadores -
peradores diretos de méquinaé e profissionais ae manutencio -  uma
D%te caracterizacio de um perfil tradicional de recfutamento. A grande
aioria desses trabalhadores =30 contratados na empresa por anuncios
fmitos na forma de "placa na.porta“.

Isto fui reforgado por um processo de subordinagio funcional entre
8= varias categorias de tfabalhadmrea. Mantendo—-=e as observagdes para
queles trabalhadores diretamgpte envolvidos com o fazer do protudo -~
caso, os operadores de maquinas e os demais operadores - as  formas

P

controle hierdrquico di3o-se no velho padrdo de relacionamento diveto
tre o operador e o chefe de segdo, quando muito, hd uma variagdo com
lagao aos mecdnicos de manutengdo.

Desse modo,as formas de recrutamento & a antoridade direta do chefe
sacio sobre o operario, para quase 90,0% dos trabalhadores téxteis,
nfiguram ué tipo de relagio de trabalho que ndo difere muito de
ras existentes em emprasa com estagio empresarial e tecnoldgico bem
uem das em estudo.

Porém, muito embora a primeira conclusio que se tire & gue ha uma
rte dose de tradicionalismo nas relacBes de trabalho téxteis, isto e
ente em parte verdadéiro. 0 elevado nivel de produtividade do
abalho ensejou uma profunda mudanga na organicidade do processo de
abalho, com eliminagio de fases produtivas, reducio da presenqal cde
abalhadores na prmduc&o.e simplificac3o das atividades operativas.

Desse modo, o tradicionalismo nas relagoes de trabalho, acima

rdado, esta sendo substituido por uma nova perspectiva de dominag3o
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ido capital sobre o trabalho, imponda, de forma renovada sua autoridade
dentro das relacbes de tensfies, no cotidiano do trabalho. A pista,
bortantm, & que,a cada fase do desenvolvimento dos meios de produsao
orresponden relages de produgio particularizadas. No caso em estudo,
a particularidade é que, ao rapido processo  de incorporagaon
te:nolégica correspondet um proceséo lento de readaptacio dos meéetodos
2 autoridade hierargquica, presentes na sintese taylorista-fordista.

0 que representa tudo isto para o trabalhador? A primeira coisa a

hesrvar e gque um guarto dos trabalhadores esta envolvido com as Novas

!

3

guinas. No caso das magquinas mais importantes da produgido do fio e do

ecido - a conicaleira e D’%éar SGMglancadeira - o percentual e
uperior a 65,04, Como estas magquinas eétﬁm na parte final da producio,
a total utilizagio exigira a' incérpmrac%o de. microprocessadores
letronicaos, nas fégeg imediatamente anferimr, indicando para um futuro
roximo, um aumento da tecnologizacido téxtil.

Uma outra observagio & sobre os novos requisitos, conhecimgntoa =)
alificacghes exigidos dos trabalhadores que lidam com as magquinas. No
ral, eles sio poucos relevantes, com excegdo dos requisitos Fisicos,
mo estaturé, resisténcia, acuidade visual e habilidade manual, para
logumas categorias.

No que diz respeito a sexo, idade e escolaridade, nado hia muita
vidade:predominam os homens; a faixa etaria de maior frequéncia estd
tre PY e 395 anos,e guanto ao nivel de escolaridade ha uma certa
iferenciacido entre aé categorias. Fara os fiandeiros, tecaldos e
mais Jmperadnres de maguinas, a exigéncia &€ o primario; para as
upagoes da rezponsabiiidade intermediaria(contra-mestre, mecanico de

nutencio, etc), o primeiro grdu, e para os técnicos, o segundo e
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terceiro graus.
A wvariavel salarial néga a possivel existéhcﬁa de  um . Sealarin
confiabilidade", pois n3o héuve aumento nas {aixasl de remuneragcio,
depois das inovaqﬁmsltecnmlégiCAQ introduridas . Quanto & mobilidade dos
rabalhadores, existe nmvamenté Lma di%erenciacﬁb entfe 05 operadores
iretos e os trabalhadores dé CONCEPGan e c&mando administrativo. Fara
bs primeiros, o seu deslocamento na empresa se di dentro da propria
B8rio, iaste &, artre uma méﬁuina 2 outra; quanto as outras, elas sao
riginarias, na sua maioria, de outras smpresas.
OQutra importante vafiével de andlise & como se deram as novas
ormas de distribuicio dao tra%gihador entre as funcgdes de producio,
nutengio & supervisio, comparando—se as situagbes antes e depois das
»

novagtes tecnoldgicas. Nas duas primepiras, as modificagfes n3o foram
Eignificativas, enguanto que aumesntou o0 nOamero QG supervisores. [ST=TRS }
tA mais uma pista para se acreditar que o quadro anteriormente
elineado do padrio tradicional da gestio do trabalho, ndo é de um todo
erdade, Ppois  observa-se  que ao aumentm: na composicido técnica do
rahbhalho correspondau uma  maior participagdno da SUPervisao de
nutenciao das maquinas e, principalmente, de pessoal .

Ja com relagio & simplificaglo do trabalho propriamente dito, o que

observou foi uma perda de importincia estratégica do trabalho no
rmcegge produtivo. . As tarefas suprimidas ou diminuidas no contexto
fabril mostra que a grande maioria das atividades que exigiam
abilidade, destreza, muita atengio do trabalhador foram absorvidas
ela maquina. Nesse sentido, os obstdculos 4 uniformidade do ritmo e
ntensidade do trabalho, - .quando nao foram incorporados a
quina,passaram a depender. menos do trabalhador . Sio exemplos de

tividades,onde o risco de erro e impericia eram grandes, e que, por
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hoje, fazem parte, n3o mais como pspecializagio do  trabalhador,

s qua a ele se impHe como mecanismos cautomaticos do maguinario:
egulagem de titulagio do fio; localizagio e emenda do fio; medigio de
diAmetro dos cones; cmlm:a%%m o retirada das espulas etcoc.

Por outro lado, as atividades que {foram criadas com as novas
éqginaﬁ sh0 mais do tiﬁo de controle do desenvolvimento do produto.
%0 exemplos: verificaglo de painel eletronico e de sinalizag3do
Uminosa. BCME—E*BIJOTECA

Desaa modo, fica bastante claro que houve simplificagio o
‘. !

rabalho, quando se observa o crescifento relativo das fungoes  de
pervisio. Ademais, 73,0% dos Tiandeirps e 100,0% dos tecelaos acharam

o

ue 100,0 & 795,0% respectivamente dmg recursos  das maguinas sao
tilizados,n gque confirma a cohpreénsgo cle que. os  operadores  de
gquinas tarnammsé aradativamesnte reduﬁdantes, pois somente pela sua
aedundancia, eles poderiam auferiv com precisio a importdncia da nova
ecnologia produtiva.

Com relacio ao preparo para o trabalho,o estudo do  treinamanto
strou a outra faceta do processo de simplificagdo do trabalho. D
ja, Dbaervéu—se que o treinamento ministrado na empresa téxtil
derna era, em aproximadamente 80,0% de ensinamentos de conhecimentos
erais sobre a forma de como funciona um empresa capitalista & de como
trabalhador deveria conduzir-se no seud cotidiano do trabalho, & mais
menos 20,0% sdo ensinamentos dirigidos para a pratica do trabalho.
sto &, as antigas forméﬁ de treinar, como uma perspectiva de habilitar
homem’certo, na hora certa, para a maguina certa, gquase nao existem.

No que diz respeito aos conhecimentos gerais ministrados,ensina-se:

ater reldgio de ponto,normas disciplinares da empresa, estacionamento
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de bicicletas, nocdes elementares de relagdes humanas etc.

Fm resumo, do quadro comum de iﬁstrucﬁm.do treinamento, tem-—-se dois
tipos QE ensinamentos. 0 primeiro estd . relacionado &ao grupo de
orientactes mais ligadas a adminiﬁtracﬁo.e controle geral; o segundo,
aos aparelhos produtivos e ao conhecimento basico da disposigao e
nomen;latura das maguinas operativas e matéria-prima.

Quanto ao prineiro caso,ocbservou-ss a rigorosidade instruida em
termds de pontualidade,e portanto, de controle. Assim, das orientagdes
comuns para todas as ocupages, as que exigem alguma capacidade
intelectual dos operadores, SA0 aqq&laﬁ de dominio cle pequena.

L]
capacidade de leitura,tais _como: conhecer. 05 dispositivos de

i

acionamanto e parada & a nomencléﬁura da maquina; dominar a
.

identificagio, por leitwra, de inﬁarmgqﬁe% sobre o lote e a mistura da

atéria-prima etc.

Quanto ao segundo -~ orientaces especificas por ocupacies “
quelas que exigem um maior nivel de discernimento aio do tipo muito
simp les, ﬁomm por exemplo: virvar o relég{n de producio; verificar o
tado de limpeza e conservagao das ﬁéquinas; conhecer a matéria-prima
or qualidade; identificar defeitos mecinicos, fazendo a marcagan com
ndeiras de cores diferentes,para cada problema etc.

For outro lado,outras informagdes sobre o treinamento ajudam na
mpreensiao  inicial do processo real de adequabilidade da forga de
rabalho ao processo produtivo téxtil. lLembre-se que ele se deu sobre um
abalho simplificado pelo avango da incorporagio tecnologica, com
ma organizagao de trabalbho que nao perdeu muito de sua estrutura
ylorista—fordista tradicional.

Por Gltimo, as formas de salarios indiretos, presentes nas grandes

resas, como conquista do proprio trabalhador, d&o a tonalidade de
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uma - relagdo de trabalho que s Fenova, inclusive,retardando o
desenvolvimento de um processo democratico de agaestdo do processo
produtivo. Estaria, aqui, talvezr, a explicacio para a existéncia de um

processo fisico de producio, gue se modernizou rapidamente, porém com

uma estrutura de organizacgio do processo produtivo com caracteres ainda

tradicionais.

~f Buisa de Conclusdo

f

A proposicio bé;ica da dissertacio foi avaliar de que forma uma
forga de trabalho, tradicionalmente preparada para operar um sistema
fabril, gue manteve por muito tempo um badrﬁa de sua estrutura fisico-
rodutiva e de gerenciamento da.prb&ucﬁm e oo t}abalho sem muitas
lteragdes, adequoﬁmse a um novo egpectfm de processo de trabalho, com
forte introducio de maguinas com dispositivos microeletronicos & novas
atérias-primas, sem gque ela apresentasse maiores Dbﬁtécu}os a0
bietivo do capital.

A resposta para isso foi que sugiram novas formas de redefinigio
Fatica nas ‘relacﬁes de trablaho, sob um processo muite rapido de
implificagan do trabalho.

Fortanto, 0 que antes se chamou de adequabilidade da forga de
rabalho  ao processo produtivo, foi esse rearranjamento cotidiano
ntre, de um lado a existéncia de um processo de trabalho que
apidamente passou  a -exigir menos  dos caracteres particulares do
,rahalh%dmr, contraposito de outro,a propria forga de frabalho arraigada
metodos de producio trédjciqnais.

A resposta nao pode ser a simples afirvmagido de que a propria
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simpli$icac5n e trébalho resolveria o pr6c95§o e ajuﬁtamentd entre as
tduas forgcas(capital e trabalhol, mﬂifa embora, éumm ia foi visto, o
novo espectro do processo produtivo téxtil cearense sob a automacio
teve, por fundamento, a redund&ncié do trabalho na produgio.

Assim, o resultado final de £oda a mmdérnizacab produtiva foi, de um
laam, um rapido processo de qualificaclo~desqualificante do trabalho,
de outro, um lento processo de readaptasdo dos métodos de gerenciamento
e controle do processo produativo.

Desse modo, o entendimento da adequabilidade da forgca de trabalho no
processo produtivo téxtil cearense passou pela defini¢io dos seguintes
pontos: i

i 0O processo de trabalho téxtil, muito embora tenha sofrido fortes
udangas na sua  estruturagio org&nica, com eliminagio de etapas
rodutivas, - simplificacﬁn de tarefas e'utilizacﬁo de novas matérias—
rimas, continuou descontinuo. isto &, por mais que cada maquina
odernizada, menos axija do trabalhador, o estagio tecnoldgico geral
o desenvolvimento do produto ndo superou é linha de producio, onde ha
m procedimehto produtivo de dependéncia em cadeia entre uma etapa e
tra da producido. Isto &, a produgao continua discreta;

2 As enpresas téxteis sofreram forte mmdernizaqém administrativa,

face do processo concorrencial com mutraﬁ mais modernas. Isto
ignificou um nivel de madérnizacﬁo mais geral,do que o simples
ncremento de novas maguinas e matérias—-primas;

3 A modernizagio empresarial acima implicou na retomada para si,
ela empresa, do controle mais amplo scbre a forga de trabalho,saindo
campo do processo produtivo, para contreolar, inclusive, as formas de

reparo para o trabalho, isto €, o processo de qualificagio/treinamento
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passnl a Ser uma questio empresarial; ECM

E'P"’SUOTECA

4 G no processo de treinamento a perspectiva modificou-se, o m&smno

.
Na0 OCOrret, pelo menos na masma dim@ensao, com as fonrmas diretas de
gerenciamento e controle scbre o processo de trabalho. O seda, 0
dessnvolvimento da auvtoridade hierarguica na producdo ndo sofrew

modificagtes siagnificativas no relacionamento entre o trabalho de

oncepcio e comando & o trabalho direto de execucio;

5 0s efeitos da automac3o ndo representaram vantagens diretas para
o  trabalhadores na forma de salario, embora no aspecto alobal da
modernizacio as vantagens indiggtaﬁ existam.

Concluindo, entio, a adequabilidade da {forga de trabalho & produgio
Gxtil cearense foi um processo forgado de a}uﬁtamentu conveniante para
rapital . Este ajustamento {chado ocorreu porgue, So processo global
e modernizagio da empresa foi incorporada toda uma estrutura de
ontrole da forga de trabalho, que rompeu com as antigas mediagles
institucionais do mercado de trabalho, enséjandﬂ qde as contradices e
onflitos Ffossem amenizados por relacBes tacitas de comprometimentos.
Desse modo, a adequabilidade se deu por uma renovagio nas relagbes de
rabalho antigas. Antigas,no sentido de que o controle de tempo @&
avimaento das tarefas continuam com base no padrio tayvlorista-fordista;
BNOVAGAD, no sentido de que ao capital coube fazer o ajuste eﬁtre Lim
rocesso de trabalho em rapida 5imp1i¥aca¢50 do tvabalho e uma forga de
rabalho arraigada aos tradicionais preceitos de qualificagdo/preparo
para o trabalho.

For Gltimo, muito embora o objeto de estudo nesta dissertacio asja,
m ltima instdncia, o prdce%SU de trabalho, alguns pontos podem *ser

evantatios para reflexdo em outras areas do conhecimento:
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i Como gque o movimento sindical tem—se situado como agente de
transformacio, no seio desse jogo de interesses coorporativos, que se
desenvolve de forma tacita®?

2 0 processo de adequabilidade - mediacio entre a simplificacio
perativa do trabalho e uma forga de trabalho tradicionalmente
reparada para ocupagdbes mais orgdnicas no desenvolvimento do trabalho

ﬁﬁré senpre que existir como condigcio necessaria, quando ha wuma
Apida mudanca tecnoldgica no processo de trabalho?

2 Aestaria aos orgaons de treinamento sua simples exting3io, ou  a

ualificacSo/treinamento institucional continua tendo espago para fazer
po- :

mediagio entre a escola e o trabalho?,

191




Ao B8 1 RoBET

This dissertation deals with an empirical investigation about the .
anagerial changing condition in the téxtile industry toward the
deguacy of the labor force due to technological advances beginning in
he mid seventies. The sample was intentionally selected to inc liuce
nly those factories located in Fortaleza where machinery was equipped

ith microelectronic devises.

BCME -BIBLIOTECA
The theoretical framework was based upon the conflict betwsaan labor
=

nd capital in the production process. In this sense, s I WA
sfundamental to consider the development of the conditions of prodution
and  the correspondents social relations in capitalistic production.
ecifically, the analysis is driven to show howlthe surplus-value is
nerated in the manufacturing and mechanical phases of capitalism
developmant, as well as the role played by automation in production. In

he later case, it is focused the effects of automation on the labor

:DFCE, and particularly, on the classical model of Taylior—-Ford.

In conclusion, it is pointed out that the traditional training ﬁ{
he labor Force in the capitalist production process has been
'ubstitﬁtad for an adequacy process of the labor force in the modern
nferpriges. In other words, the formal way of qualifying/training the
labor force has been replaced by an own way of qualifying/traininag the

abor force developed by the industry itseldf.
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B AN E._X. 0.5

8.1 Modelos_dos.auesticavias.aplicadas S
I — LEVANTAMENTO - PILOTO -
MESTRADD DE ECONDMIA

DISSERTACAD DE TESE: TREINAMENTO E ADEQUARILIDADE A0 FROCESSO

RODUCAD CAPITALISTA: 0 caso da mao-de-—obra téxtil da RMF

LEVANTAMENTO-PILOTO QUEST . REF . AND
MERESA : ' ERE
NDERECO : “  BAIRRO:

ipo de Produgao: Fiagao ( ) Tecelagem ( ) Redes ( )

NEORMACDES SORRE A GESTAO DA FIRMA

i— realiza as rotinas contabeis com pessoal proprio®?

5 contrata um escritorio de servigos contabeis?

executa alguma rotina administrativa em computador?

~- sistema controle de custos?

- emprega algum método de programacao e controle de produgao?
~ gasta habitualmente e de forma programada em programa’?

— contratou algum projeto de financiamento nos 2 dltimos anos?’
— participou de alguma feira de promogao com seus produtos?

- pPOssl unidades autonomas de COMPras, promo¢ac
encas,administrativas e outras?

I. INFORMAGAD SOBRE AS INSTALACOES FRODUTIVAS

— industria nos fundos do imovel com loja na frente?
industria no mesmo local de moradia do proprietario?

— edificagao adaptada para a inddstria de tecelagem?
edificagao adaptada para a industria de redes?
edificacdo especifica para a indistria de fiagao?

- edificacio especifica para a industria de tecelagem?
edificacao especifica para a industria de redes?
metros guadrados de area na produgao?

I1. INFORMAGAD SOBRE A PRODUCAD E EMFREGD ( em setembro/85 )
- numero de pessoal na produgao ( operarios ).
nuamero de pessoal diretamente ligado a administracao e controle

ndugao:
total da firma:
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TV- UNIDADES FISICAS DE FRODUCAD

i—- FIACAD
TIFG DE FIO EM TONELADAS

= TECELABGEM
TECIDDS EM METROS

B~ REDES
UNIDADES DE REDES:

V- CAPITAL SOCIALT ( em milhdes ):
VI- CAPITAL INTEGRALIZADO? ( em milhoes ):
YII- TOTAL DA FOLHA DE SALARIDS DO OPERARIADD ( em milhoes ) :

VIII—- TOTAL DA FOLHA DE SALARIOS DO * PESSDAL  LIGADD DIRETAMENTE A
ADMINISTRACAD E CONTROLE DA FRODUGAD ( em milhoes ):

IX—~ VALOR TOTAL DAS VENDAS ( eéwmilhéesF):

»

I1 — QUESTIONARIO-ENTREVISTA (. Pesquisa Direta )

CAEN — MESTRADO EM ECONOMIA

— Dissertagao de Tese: Treinamento e Adequabilidade ao FProcesso de
Producao Capitalista: 0 Caso da Mao—-de—0Obra Téxtil da RMF.

ata da entrevista: /S Duracao: horas

I- CARACTERISTICA DA FIRMA
1. Denominagao:
2. Enderego principal:

. CGC.

4- Ano de inicio:

S5— Firma juridica atual:

&— A matriz se localiza no Ceara? Sim ( ¥ Nao ()

7— Caso negativo, indicar o Estado:

B8~ Capital social:

9— Namero de empregados:

~Na época da instalagao da fabrica:

~No periodo da Gltima expansiao/modernizagao produtiva:
~fAtual :

1I- FROCESSO DE EXPANSAD / MODERNIZACAD DA EMPRESA E  INSTALACAD DE
NOVAS FIRMAS A PARTIR DA DECADA DE SESSENTA

A. Democratizagan da Empresa: 0 processo de expansao  / modernizagao
produtiva implicou mudangas no relacionamento da empresa com:
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10. A populagao em geral® Sim ( ) Nao ()
ii. Caso positiveo, indicar:

Be .. « ) abertura do capital social - por quat?

13. ( - ) tornar-se mais democratica no tealro da admissdo
do administrador ( recrutamento,selegao, etc) - por que?

i4 . ( ) tornar—se mais conhecida por intermedio da
propaganda da propria emprasa e de seus produtos — por qua?

15. 0O SISTEMA FINANCEIRDO REGIONALT? Sim ()Y Nao ()
s . Caso positivo, indicar as fontes dos recursos financeiros

utilizados.

ORIGEM / %
- Proprios ( na forma de: v )
s - Ferceirost  BHE: B L T . BNDES:
. BANDOS FRIVADOS : ;. OUTRODS - )

- Incentivos fiscais 24/418 e/ou FINOR

_........-...._.-........______...._-....._...........—_....._..-_.____.._.-.-.-...-.._....—-_._.—_..._-...-_......_.........._.._.._._....._._..._.._—....._.____.._............._.......—.—.____..-.-...-_.-.....—__.

17 . Discrimine, seoundo as fontes, o tipo de capital adguirido:

._....-.._.._._..._-_...................__..___..-..._....................._._..___-..........._......_,_._......_...-...-..-......-—....._..__..-_..._-‘............_....._..___.._.....-.-...._....—.....__—.._.__........_.....-—..._.—

DISCRIMINAGCAD S O D U g o S e SIS o O
i PRDPRID ! TERC. ! 34/1i8-FINDR
(]
Capital de giro
Capital fixo
38 . Como & feita a reposicao do valor financeiro do capital de giro
durante o ciclo produtivo®
i . ( ) o saldo em caixa & oportunamente aplicado no gistema
financeliro;
b. ( ) o saldo em caixa & sistematicamente aplicado no sistema
financeiro;
e . ( ) a empresa trabalha com o sistema de renovagao do capital de

iro, segundo a necessidade da producio (emissao de agoes,emprestimos
bancarios,desconto de duplicatas);
d. ( ) outros (especificar):

N . Como s& caracteriza o relacionamento da empresa  com O sistema
Bricario local®

Mudancas no Frocesso de Trabalho. nas Foliticas
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Administrativas, Tecnoldgicas e de Recwsos Humanos: 0 processo  de
expansan’ / modernizacio produtiva levou a

P0. Mudancas no processo de trabalho? Sim () Nao ¢ )
21. Caso positivo, indicar:

. ¢ ) mudancas nos métodos de trabalho e na organizagziao geral da
produgao?
- Descreva sucintamente :

s UL Y mudanca no conteddo e na forma do produto?
{ - quais?

B4 . ( Y redistribuicao da mao-de—obra nos postos de trabalho?
- descreva sucintamente :

25 . Mudangas administrativas? 8Sim ¢ ) Nao ( )
BCME-BIBLIOTECA

24. Caso positivo, indicar:

27 . ( Y contratacao de gerentes administrativos e da produgao, fora
estado - g :

e . ( Yy incentivos ao aperJeicoamsnto dos gerentes administrativos e
produgan, anteriormente existente na fabrica,

s . ( ) maior diversificagao administrativa,delegando maiores poderes
chefes intermediarios

produgao
21 . Modancas technoldgicos 7 Sim ¢ ) Nao ¢ )
2. Caso positivo, indicar:

de trabalho, com exigéncia de nova gqualificagdo / especializagao

distribuigido na produgao da mao-de—obra ) em fungio da exigéncia tecnolog
decorrente da articulagdao orgidnica de fungdes parciais para a elaboragao

trabalho em geral centinua a cbedecer as gcaracterdisticas proprias
producio téxtil: operagoes conexas mas independentes '
40. « ) Mudanga no treinamento da mao—-de—obra? Sim ( ) Nao ( )

1. Caso positivo, indicar:

40 ( )y  aumentou a dependéncia da empresa com relagao  as  entida
treinadoras, de grande parte da mao-—-de-obra treinada :

——
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=0 . Yy criagas de funghes administrativas como forma de melhor controlar a

interior da fabrica, levando a uma reorganizagiao da mao-—-de-obra no processg

S ) nao implicou em uma reorganizagao do processo de  trabalho

produto, mas na redefinicio de tarefas entre trabalhadores especializados.

do

da

alm

=3 . ( ) aquisigciao de maquinas e equipamentos inovadores do processol
produtivo ( novos tipos ) ] i

34 . { Y aquisicio de mAiquinas e equipamentos novos, em substituigao aos
antigos ( mesmos btipos )

S5 . ( Y aumento siagnificativo do custo de capital fixo, relativamente aos
gastos con salarios '

56 . ( ) maior grau de ociosidade das maquinas, relativamente a situagao
anterior -

=7 . ( y diminuicao significativa do tempo de vida Util de uso do capital
fixo existente na fabrica

=8 . ( y  mudancas substantivas na forma de organizagac da produgas no

-G
1c3
dcl

C
de&
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13 . { Y diminuiu,significamente, a dependéncia da empresa com relagao as

entidades treinadoras, reservandn  para estas  apenas o treinamento das

ocupacHes que nao exigem maior rigor-técnico '

44 . Descreva as ocupacoess que sao treinadas fora da enpresa e os por cqués?
-QCUPACDES —-MOTIVOS

4% . Descreva as oocupagoes que sao treinadas na enpresa 8@ 0s pov quas?
~QCUPACAD =MOT IVES

A mao—de—-obra treinada da produgao, em geral:

e, | Y. nao possui treinamento adoguivido numa empesa dita tradicional

47 . -« Yy possui treinamento adguirido numa empresa tradicional

48 . ( Y & treinada numa empresa tradicional 8 aperfelicoada na emprasa
moderna

45 . ( Yy sa foi treinada em empresa moderna, em  fungao das
caracteristicas técnicas das maguinas, bem como para evitar vicios
adauiridos de trabalhos anteriores

50. Mudangas nas formas de controle / promogio da mao—de-abra®

( Y Sim Nao | ) = : .
51 . Descreva as formas de controle (recrutamento, selegao, etc) da mao-—
de--obra: -

50 0 Descreva as formas de promogao individual da mao-—-de—abra:

I111. DIVISAD TECNICA DO TRABALHD NA FABRICA

a. Segmento Fiagao

53.° Faga um breve comentario sobre a forma de comn S8  organiza a
produgao do fio:

Descreva, parceladamente, as atividades de fiagho: forma de executar
cada tarefa; as inovagoes tecnologicas ocoryidas; & relacas
homem/maquina; pré-requisitos para que a mao—de-—oabra seja considerada
treinada: )

54. abridores:

cardadeiras:

passadores:

magaroqueirns:

penteadeiras:

fiagao propriamente dita:

i Faga um quadro demonstrativo das fungoes de controle existente: na
roducaon do fio




61 .

{CAGAD i
TEXIGIDA |
1]

i
FOR ELE |

DISCRIMINACAD!  FUNGAD! TAREFASINIVEL MI! No DE TRA! SALARIO! GRAL
i fEXECUTAINIMO DE! BALHADOR § MEDIOD | DE
i i DAY {CONHECI—1 ES DIRETAI i INSTRU
i i TMENTO i MENTE CON: i CAD
i Hy FQUALIFI—-1 TROLADOS H
L} ' ]

Chefia:

-0 processo de modernizagao da fiagao implicou em destruir / criar
ovas taretas 7

Destruiu: 3 i

Criou -
e

= . Existe alauma das operacoes do item I] que o operario de uma
ndilstria tradicional, mesmo tendo experiéncia,ndo a executaria sem um
reinarento previo? ' :

E possivel que um operario tendo trabalhado comas maquinas modornas
emelhantes d4s existentes nesta empresa execute as tarefas numa fabrica

tradicional, a contento?

4. Faga um quadro demonstrativo da miao—de—obra na produgao do fio

DISCRIMINAGAD | TOTAL | SEXO PREDOD | QUALIFI | SALARID | NIVEL | ES
i i MINANTE i CADOD i MEDIO i DE RO | CO
: i i SIMINAD { TATIVII LA
i i i i i i DADE | RI
i i i i i | * 1 DA
i { i i : i i DE

—ahridores

—cardadeiras

—passadeiras 4
—magarogueiras

—penteadelras

—fiagao propriamente dita

1. muito facil de substituir
2. facil (relativamente)

3. dificil

4. muito dificil

(%) Legenda:
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&o . Faca um quadro demonstrative do nivel do rodizio entre as funcoes
produtivas do fio

- QCUPACDES ! AEBRIDORES | i FASSA | MACARDIFEN | FIA
. H H ! DORES | QUEIRA!DEA | CAD
H H i H {DEI | PRO
H H i H ‘RAS | FRIA
H H : H i i MENTE
: ! ! i H i\ DITA
__________________ RS | SOVl RSSOy - P SRR | O ) [ SOS WOI .o
Abridores
Cardadeiras
Fassadores
Magarogueiras
Penteadeiras
Fiagao propriamaente dita
(#)Legenda: 1. muito facil :
2. facil L 3
3. dificil e ;
4. muito dificil '
B. Segmento Tecelagem .
[T Faga um breve comentario sobre a forma de como se organiza a
producao do recido:
Descreva, parceladamente, as atividades de tecelagem: forma de

executar cada tarefa; as inovagoes ocorridas; a relagiao homem/maquina;
pré-reguisitos para que a mao-—-de—obra seja considerada treinada:

&7. conicaleira:

&8, urdimento:

e . infnrmacéé:

70. espuliadeira:

74 . remetegao:

72 . tecelagem propriamente dita:

73. Faca um quadro demonstrativo das fungoes de controle existentes na
produgdo do tecido:

e S ot s o et T S S e, . e S, S S S S S B o S S S S T T S S W S S P o S S WS S T o — — S —— — — T ——— T S T— T T o S o T S T T et o

DISCRIMINACAD | FUNCDAD | TAREFAS | NIVEL | No DE | SALARIO | GRAL
i ! EXECUTA-! MINIMO! TRABA-I MEDID i DE INS
i i DAS i DE | LHADO-I i TRUCAD
H i i CONHE—! RES DI i
i i i CIMEN—-I RETA~ i i
1) 1 ] ] 1
1 1 i Ll L

TO/QUAT MENTE
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LIFICAI CONTRO

: ' H i H
H i i CAD i LabROs i
H ' I EXIGI-! POR : i
H i it DA i _ELE H H
___________________ {_‘_,“_m_:_____M*__i__m“m,“:__*__um{_______“min,gﬁ_u___,“m
Chefia: BCME -BIBLIOTECA
Subchefia:
74. 0 processo de modernizacao da tecelagem implicou em destruivr  /
ﬁriar novas taretas’?
- destruiu:
e Ce Yo
B, Existe alguma das operagoes do item 1I que o operario de uma

indistria tradicional, mesmo tendo experiéncia, nao a executaria sem um
treinamento previo? et

76. E possivel gque um operario tendo trabalhado com as maguinas
mnodernas  semelhantes  As existentes nesta efpresa execute as  tarefas

numa fabrica tradicional a contento?

77 . Faca um quadro demonstrativo da mio—-de-—-obyra na produgciao do tecido

DISCRIMINAGCAD ¢ TOTAL | SEXD | QUALI- | SALARIOD! NIVEL | ESCOLART -
H i ¢ FICADD | MEDIO ! DE RO-! DADRE MEDIA
H H P SIM/NAD i TATIVI
i i H i i DE H
__________________ d i B e | R F e e R
Conicaleira
Urdimanto
Engomagao
Espuliadeira
Remetesio
Tecelagem propriamente dita
Legenca: 1. muito facil de substituir
2. Ffacil (relativamentea)
a. diFficil : ' !
4. muito dificil
B . Faca um quadro demonstrativo do nivel de rodizio entre as fungoes

produtivas do tecido

DISCRIMINACGAD | CONI- f URDI- | ENGOMALAD | ESFU-- | REME- | TECE-

oy . . . i e
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! CALEI
¢ RA

- Conicaleira

— Urdimento

—~ Engomag ao

- Espuliadeira

- Remetegao

- Tecelagem propriamente dita

muito facil
facil

dificil

muito dificil

Legenda:

INEAR R

F

SENAI — EEARA

Questao A-IV - FI0S

( Questionario da empresa

)

LIADETL !

A

TECAD

-

LAGEM
PROE .
DITA

et oo e i St Skt et v LSS VS S S SR P e s s s B S S5 b St L8 Sk US4 FERSS LR PR P P S8 P PSR e . S e e S S S S 484 1k St S S o S St W P St S S TS S S S St S (e EISY T B e RS B S e b e

INOVACDES TECNOLOGICAS NA INDUSTRIA TEXTIL-ESQUEMA DE CODIFICACAD

1. Fios de fibras naturais:
.i-alaodao
.B~juta

.3-1& pura
A-malva

[ S e

2.i-viscose

d.i—-poliester
3.P-acrilico
3.3-1ycra

3. 4-nylon
3.5-polipropileno

4. Natural / guimica: ' .
4 . 1-algodao + polieste
4 P-1a + poliester

S. Quimica 7/ quimica:

i-poliester + viscose
.2-core yarn

3-rayon viscose + acrilico

.o
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?. Fios de fibras artificiais ( quimicas):

9. Fios de fibras sintéticas ( quimicas ):



Questaco ATV - SISTEMAS

i. Inglés )
2. Escocés

Guestao B-Y1 - TECEDOS

. P : Tela/tafeta:
popmline,vmtoline,colotine,ﬁacaria,cambraia,cretone misto, tergal,
hachemire, fralda, tela de juta, bramante, unipop, cru P/
exportacao, tafeta +  geada pura, aopala, sadatex, cretone, viscose
pura,viscose / linho / poliester, saco de juta, saco de polipropileno,
saco de polietileno, juta, percal, linhao tinto,superlin; riolin

Sarija: gabardine,brim,indigo,poliester

tafetda /7 sarja: poliester / algodao

meia malha: malha de algodao

malha de urdimento: malha kettensthul
malha rascheal

6. Felpudo ou atoalhado .

7. Flanela

8. Malha Jacguard

Q. Musseline

10. Panama

14, Cetim

ie. Fustao

13. Pelicia

14 . Piquet

15, Reps

16. Outros

U wn

i. ingolstadt ( schuber-Salzer )
2. BD - 200 - Skoda

3. BD - 200 -~ Huvostav

4. Marzoli

5. Rieter

&. Platt

7. Schalfhorst

8. Varimex Wifma

Q. Auto—-coro ( Itamasa )

Questao B-V1 ~ FUNGOES DOS DISPOSITIVOS MICROELETRONICOS DO OFPEN-END

B e o e i i e 9 e LR 108 85 s e T, B oY P P St 0 14 S e e e . s s o s L i s e e e e e ot s et s o S e ey

i. Emenda automdtica ( aplick sem no )
2. Carrega e descarrega (troca de tubetes): controle de alimentagao

o 2082




3. Limpeza automatica do rotor ( programagaoc)
4. Lontrole de alimentagao de carros

e e £ 5 et T e S o s s s e A A i e e L e e b T

Questao B-VII — MARCA DUS TEARES SEM LANGCADEIRA

1. Picanol

2. Sulzer (Ruati)

3. Ribeiro

4. Mav (itamasa)

5. Neotex

6. Dornier

7. Draper - DSL. BCME -BIBLIOCTECA
8. Saurer Diederichs
C?
5 ]

. One — Mack
0. TWD — Mack

Guestao B-VII - TIPO DOS TEARES SEM LANCADEIRA

i. Pinga de haste rigida

2. Pinga de haste flexivel .
3. Projetil -
4. Jato de ar

Guestao B-VII - FUNCOES DOS D]SPDSITIVD, MICROELETRONICOS DOS TEARES
i. Comando de estabilidade e voltagem
2. Comando de marcha e parada da embreagem
3. Comando de valvulas de ar
4. Comando de partida e parada do tear
5. Comando de marcha atréas e a frente
6. Controle de alimentagao da trama i
7. Comando de parada por falta de trama
8. Comando de parada por quebra de urdume
9. Comando de enrolamento e desenrolamento do fio de urdume
10.Comando de alimentadores de trama ( selegao de cores )
i1 .Comando de cabos elétricos e valvulas )
i2.Comando de distribuiciao e programagao da lubrificagao
13 . Comando de tesoura centiral

i Dispositivos p/ acusar defeitos elétricos ou mecanicos,
indlcando o local do problema
15 Controle da tensao uniforme da trama
16 . Regulagem de alteracao do didmentro da pega e do rolo de wdume
17 Registro dos dados da produgan do tear
Questao B-1X - MARCA / DISPOSITIVOS " ACARAMENTO )
Mahlo/Textron (rama)
Sta Clara/Thies ( tingimento )
Froeco—Hoh (secagem)
Zimer—hergen
Ultra-—-maquinas
oZimer ( estamparia )

oUW
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7. Hergen-Hoh

8. Heiss

9. Indstesl (twbo p/ tingimento e alvejamanto)l
10 . Fngro (tingimento e alvejamento)

14 Varitron (tintuwrarial

12 . Transistrol (zanforizadeira

QuestSo BE-1X - Tipo de Acabamento

i. Rama
2. Navalhadsira
3. Secagem
4. Fixagao
5. Estamparia
&, Calandra
7. Miquina de lavar
8. Tingimento e alvejamsnto
9. Sanforizadeira -
10.Tinturaria ' :

T T e st e———— T T R R o e L b b st [T p—————e BRSSP P

Questiao B-1X - FUNDOES DROS MlUﬁGPRDEESSQDGHEE " ( ACABAMENTO )

h] Informa a temperatuwra interna PO meio de paindis graficos
2 Programa velocidade e tempo de dquﬁclm@ntm e res friamento
3. Controla a unidade do tecido ( ‘em funcio da velocidade )
4. Controla a elevatdria ( esticamento )
5. Controla a dosagem da tinta A
&, Controla a temperatura e fechamento das valvulas
7. Controla p Ph (acidez) do banho
8. Controla o processo de produgao

Gue%fac B-1X - FUNQDES DOS MICROPROCESSADORES (Acabamento)

Trutzschler - correcta card :
Rieter - Uster card control H carda (1)
1

0O.M. — Uster card control

-
W e

Fasa

Fasa/Zinser — auto-lever
Zinsieyr

Schlafthorst (auto-coner)
Murata (com purgador-uster)
Savio

Schweiter

Il lweger

passador (2)
magaroaueira (3)

conicaleira ou

- = mm = me - m- -

S B W e

Sawrer Allma
Schiafhorst

Santa Clara

Reiak

Texima

Goma cocker

Ul M e
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7.1. Jumberca (grande dinametro) '
7.82. Universal (trama retilinea) - i malharia (7))
7.3. Paolo DOrizio 4

Questao B-X — FUNROES DE OUTRAS MAQUINAS COM D.M.

i. Corrige a variagao de massa

2. Sinaliza e troca a lata cheia

2. Sinaliza p/ controle de residuos da maguina

4, Regula a metragem

5. Controla a marcha lenta

é&. Controla a estiragem

7. Controla a reversao do cilindro alimentador

8. Controla a contagem de pontos por turno

Q. Controla as horas paradas

10 . Controla a velocidade e di a partida do motor principal
11 .Controla o movimento do 2o motor da maquina

12 . Liga e desliga o pneumafil

i3 . Controla a subida e descida das magarocas

i4 Controla o retorno da correia

15 Comanda a arreada automatica

16 . Controla a temperatura dos motores

i7 .Emenda automatica do fio "splicer®

18 .Controla a tensao do enrolamento

19 Depuragem de defeitos (pontos groso,finos, "neps etc)
20.Troca -autonatica de espulas

21 .Troca automatica de bobinas

PP Controle do didmetro do cone e comprimento do fio enrolado
23 . Contagem da rejeigdo automatica da espula com defeito
24 .Sinaliza fios/fusos com defeito

25 Controle de rotagao do cilindro

26 . Controle do No de torgdes e dos tipos de fantasia no fio
27 .Controle de umidade

28 . Controle do nivel da caixa de goma @ o movimento dos fluidos
29 . PAra a magquina e registra o No de ruptura de fios

30 .Controle geral da produgao da maquina

31 .Regulagem do titulo

32 .Controla a temperatura

33 .Controla a velocidade

34 Controla tensao de urdimento

A5 . Controla viscosidade

QUESTAD B-XV - ANALISE QUALITATIVA

fase "open-—-end"
acabamento
eletréonica (manutengao)
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sala de pano cru
polietileno & polipropileno

" "

setor indigo blue
segao "retorcao"
linha de producao "open—end"
fase tear sem langadeira

oo s i S0 i S S5 e 4 44 B4 SRR ES SRS SR PSR PSS S FAS Mt e SenS Boene S e S e e S S bt - s SR S SR SR MO e SS: Ak S oS BHS SHESE A A SFIS S oY S e SR S0y 9T fben B S S S e S Bt S T s S S e S S

Questao B-XV — MODIFICAZOES NA INFRA-ES TPUTUR& CITEM &)

mocdificagao no layout

modificacdo na rede de ar comprimido (pneumatico)
modificagao no sistema elétrico

modificagao no sistema hidraulico

modificagado na rede de esgoto

sistema de alimentacdo de vapor (modificagao no)
ampliagan da area fisica

criagdao de um sistema de lubrificagao centralizado
instalagcdo de unificador y

isolamento fisico das ins stalagoes

implantacao de sistema de ar condlcznnadm

Quest&o XV - ITEM 2 - SECAD - utilizar setores da questao A-IX

rolo de wrdums

fios estocadores

rolo de manta

fardos de algodao

fio de trama (espulas)

Questao XV - ITEM 3- SECAU —utilizar setores da questao A-IX

e i o e o e 8 S s i St SR 482 SRS B S T S et R St TS e S et RS SR T S e PO, P S o o o 8 P e S S S, o Sk S S o S R S S S e et s s

eliminada

Guestao B-XV MELHORA DA GUALIDADE DOS PRODUTOS (item &)
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PRODUTO ' o MOTIVO

fios . melhora na limpeza do fio
qualidade do enrolamento
perfeigiao da emenda
melhor resisténcia

melhor regularidade

menos defeitos

tecido cru . textura mais uniforme
melhores efeitos
melhor insergao da trama

tecidos acabados . tingimento mais uniforme
unidade mais uniforme

Questao bB- XV - AUMENTO DA PRDDUTIVIDADE (item 7)
carda 5

filatorios “open—end"
MAaGarogueira

conicaleira

retorcedeira

engomadeira

teares sem langadeira

maguina circular de grande diametro
macquina de trama retilinea
listradeira (teares de listrados)
turbo para tingimento

rama

.-......_....__-—-.._..........._.___.__....-.....m._-__..._.,.-......._..._...-___-....__-.._._...-_-._....-....._..-...__._._.....

Questao B-XV - MAIDR 00U (MENDOR) DIVERSIFICAGCAD DOS TIPOS DE FRODUTOS
(item B8)

-—-»_——,.—--.—-.“-_-—_......—......._.-___-..-.-....__........_-._.__.._......_.....__-__..-...._.._.,....._-_.....—....-.._...-—-___..-.-_...._.-..._—_._..-_._....-......__—_....._..

fio fantasia

titulos de fios

malha de trama retilinea
tecidos (%)

malha de trama circular
acabamento dos tecidos

fiagao "open-—end"
tecelagem (tear s/ lancadvlra)
conicaleira
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carcda

mécarmqueira

malharia (maquina circular de grande diametro)

malharia (trama retilinea)

passador i
rama (apresto)

tingimento (tinturaria)

acabamento da fiagao

Questio B-XV — ITENS 10, i e {2 - nao foram listadas

e -t e e s s i e v bl 45 e o o 0 o s i i S . e i 42 bl - S et i 1 i B e 8 S S S St S S S S G S e e S S S e e 1 2 S e 7 e e

QUESTAD B-XVI - ANALISE GUALITATIVA

Questao B-XVI - FROBLEMAS TECN]ICDS - MICROELETRONICA E ELETRONICA
(itens 1 e 2 )~ .

nao Ffornecimento do esquema das placas eletrdnicas pelo
fabricante i

danos acusados pelo transporte no equipamento

falta de pecas de reposicao de boa qualidade no mercado externo
oscilagdo de voltaagem

manutencio realizada pelo fornecedor ou firma especializada
dificuldade na importacdo de pegas de repqsiqéo

falhas nas placas de circuitos impressos (integrados)

osiea aaits ot s o e M S 801an PV P S S s S e A4 B S L S SO Fomes S e S S

(#) Saco de polipropileno
felpa
indigo blue
listrados

purgadores: queima de diodos, desregulagem

desgaste nos componentes dos microprocessadores

perda de precisio devido a oscilagoes de temperatuwra

falta de instrumentos adequades p/ o conserto

desvaste dos componentes eletrdnicos devido A poeira

desregulagem no E. K.P. (carro atador)

defeitos nas placas eletrdnicas de fusos (conicaleira)

defeitos nos contadores de metragem

. desregulagem no speed comannder (controle de velocidade,titulo e

estiragem-carda) i

defeito nas fotocélulas

outros

Questad HB-XVI - FROBLEMAS TECNICDS -~ ELETRICA (item 3)
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contata

urdimen

defeito no eletro-ima
defeito no termostato
defeito na sinalizagao
oscilagao de corrente (queima de motores, condensadores
e )
defsito nos dispositivos gue comandam a parada da trama
to '
defeito nos marcadores de metragem
queima de fusiveis
queima do motor
desuastes nas chaves eletricas
mau contato em plug, relé, micro-rele
defeito no circuito elétrico
manutencao deficiente
esquemas eléetricos fornecidos pelo fabricante sao incompletos
queima de micro-suite
chaves que saem de produgio
outros ‘

e

Questiao B-XVI - PROBLEMAS TECNICOS - MECANICA (item 4)

de comnp

desgaste do guia—-fio
quebhra de correia
desgastes acentuados dos rolamentos (open-—end)

quebra de correntes, de ligos, de malhas, de suporte de lamina

ensadores dos tearas

desaaste no conjunto de desenrolamento dos teares
quebra de engrenagens do titulo de saida das cardas
deslocamento dos fusos (conicaleira)

t

desgaste de polia de acionamento e rolinhos de pressao (passador)

corrosao na estrutura de sustentaciao da maquina
troca de purgadores termodinamicos

quebra. de agulhas das cardinhas (open—end)
quebra da bomba do F.B.K. (cardas)

problemas com o doffer e com a guarnigao
desgaste no excéntrico (teares)

desregulagem do apalpador de espulas

baixa durabilidade das pegas de reposigao

falta de pecas de reposigao

falta de mao--de-obra especializada

desregulagem dos carros atadores (conicaleiros)
a construcao mecdnica do freio & insatisfatoria
desgaste do disco de apoio (open-—end)

Questio E-XVI — PROBLEMAS TECNICDS - HIDRAULICA (item 5)

OBS. Os problemas com a parte hidraulica relacionam—se com a

e -nao especificamente com as inovagoes técnicas.

209
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Questio B-XVI -~ PROBLEMAS TECNICOS - PNEUMATICA (item &)

falta de gualidade do ar comprimido (conicaleira)
deficiéncia na geragao @ distribuicao do ar (teares)
assisténcia tédcnica deficitaria '

gquebhra das valvulas solenoides

gueshra da mangusira de ar comprimido

vazramento de ar comprimido na maquinas

outros

Questan B-XVI - FROBLEMAS TECNICOS — OUTROS (item 7)

nao foram relacionados

Questan B-XVII -~ GRAU DE ﬁi#ICULDADE FaRa  RESOLVER  FROBLEMAS -
ELETRONICA / ELETRICA

MATOR ' )

compleridade do sistema

mais sensivel

falta de mao-de-obra especializada
exige instrumentos especiais

ajustes mais precisos

dependéncia da assisténcia técnica |
necessidade de conhecimantos mecinicos

MENDR

facilidade de detectar o problema tecnico
disponibilidade de pegas de reposican e de instrumantos
adequados (eletvica)

Questao BE-XVII - GRAU DE DIFICULDADE FPARA RESDLVER FROBLEMAS-MECANICOS

MATOR
' . maior desgaste de pegas

maior complexidade

maior sensibilidade

pecas menores e mais delicadas

falta de mao—de-obra especializada/qualificada
menor tolerfincia das pegas (precisaon)

MENDR
o controle eletrénico facilita a identificagao dos problemas

MECANLCOS
nao se recupera as pegas (troca-se)

e p— S — e
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menor manutengao corretiva
desmontagem mais simples )
esquena ricamente detalhados

Questao B-XVII - OGRAU DE DIFICULDADE PARA RESOLVER FROBLEMAS—
HIDRAUL TCOS ’

nao ha

Questao B-XVII-GRAL DE DIFICULDADE PARA RESOLVER PROBLEMAS-FNEUMATICOS

MATIOR
nao ha

MENOR RCME -BIBLIOTECA

o controle eletrdnico facilita detectar os problemas pneumaticos

Questio B-XVII - GRAU DE DIFIGULDADE PARA RESOLVER FPROBLEMAS-OUTROS

nao ha

&

—-.....__—u-mmu.m-—-_...---——-._——-—-—_u....u-_-—u-...--.——--—.._—_-—--_n_._.....--.--.-...—-.——-—l-—__._.___..—..--v-_...m..u.-m-':--.--—.___........__...._-..—-—..._.. i saes sy e e s b aw

Questao C—IX — FOSTOS DE TRABALHD SUFRIMIDOS

Operador de conicaleira / bobinadeira
Dperador de alvejamento

Operador de magaroguelra

Dperador de espuladeira

Operador de tear com lagadeira
Dperador de batedor

Operador de cardas

Fiandeiro ;
Dperador tear de trama retilinea
10.Colocar de magaroca

11 . Magazine (abastece com espulas o tear co/langadeira)
12 . Limpador de espulas

139 . Carregacdor de espulas

14 . Arreador de magarogueeira

SoNOULL-

Questao C-IX — POSTOS DE TRABALHOS CRIADOS

Operador de estendedeira
Operador de conicaleira
Dperador de wurdideira

Operador de engomadeira
Operador de tear sem langadeira
ODperador de extrusora

Uperador de carda

Cperador de "open-end”

i m———————
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PrEnsa

will

MAGAr OquUe ira

rasgadeira

prassacdor )

tear de trama retilinea

maguina de wdimento

hatedor

retorcedaira

tear circular de

19 Tirador de roca (open—end)} /

20.Colocador de roca/tear

21 . Revi=or de pano

22 . Ajudante de fiacao

23 Fiandeiro reserva

24 Tecelio reserva

25 Carregador de trama

26 . ligadores i

27 Carregador de

28 Lubrificador

29 Auxiliar de servigos

a0 Limpador de magquina
Ajudante geral de tecelagem

31.
a2 . Unificador .

de
cde
de
e
ce
e
e
ele
ole

A
5 3
: 5 0
Tk
13.
14.

Operador
OUparadoyr
Operador
Operador
Operador
Operador
15 . Operador
16 . Operador
17 . Opevrador
18 . Operador de grande dilmetro
ariaeador

latas

P

Questao C-XI TAREFAS SUFRIMIDAS

Troca manual de volos (alimentagao)
Transporte de rolos

Alimentacan com latas

Troca de latas

Limpeza de maguina

fleligacio de maguina

Arreamento das magarocas

Colocacao e retirada das espulas
Localizacdo & emenda manual do fio
Descarga dos cones chelios

Medicio do diametro do cone
Controle manual da produgao por turno (
de densidade do fio

coNOG_YRRE

B~
-0 -

x

individual

e

[
wn

A

R ol
LSo~Nou b

GQuestio C~XI

Controle
.Controle
Emenda e
Todas as
.Todas as
.Troca de
JMetectar
20,
£
B2,

Lubritic
Reaulage
outros

vigial
manual da umidade do fio
distribuigao

tarefas do operador de
tarefas do magazineiro
langadeira
os motivos
AGAD & graxa
m ce pente "strip—-flatts”

de parada

TAREFAS DIMINUIDAS

espulas

ra
-
e



LONDU N -

10.
;[ [
ig.
Regulagem de maguina
14.
155
1.

13

Acionamento manual da magquina
Limpeza da magquina .
Desembuchamento da maAquina
Patrulhamentn da maguina

‘Regulagem do titulo

Troca de engrenagem

Manutengiao corretiva

Alimentacao da maguinag

Supervisao sobre o operador

Supervisao da madigao do didmetro do cone
Analise dos resultacdos da magquina
Identificagan de defeitos

Medigan de pegas
Controle de defeitcs na trama
Tiragem da estdipa

#

e e e s s o s e e i e i 251 1 v 1 e S . . e e 0 25 S e 8 2 .0 8 O o e et T e i S5 i S S 4 e R e S e e e s i e S et i s 1 e et e

Questao C-XI - TAREFAS CRIADAS: ™ 5
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13

Alimentacdo da maquina :
Acionamento do "CARD-CONTROL" - :
Verificagao do painel ’ A
Regulagem do painel : E_@\QL\OTEC
Verificacio da sinalizagao g@M 3

Lubrificagcao 34 dleo

Tiragem da estopa

Fassar o fio na fenda do purgador

Alimentacido do magazine

.Transporte de cspulas
Programagiao da maguina

Todas as tarefas do tédéonico eletrdnico

Todas as tarefas do fiandeiro de open—end

Todas as tarefas do operador da enchedeira

Identificagdo de defeitos mecénicos e elétricos atraves da

sinalizagaon

L& .

Questao C-X1 -~ TAREFAS AUMENTADAS

Consaerto de placas eletronicas

s aeos oot e e et A il SEERS S PPt S S S e 5 cbe ek et SAAFT M S e Semee e S it S et BEAS S2E S S o S o s

= COND AW

0.

Troca de rolos

Troca de latas
Emendas

Regulagem
Fatrulhamento
Dificuldade na emenda
Manutengao praventiva
Alimentagao 5
Lubrificagao

l.impaza




A 5 , g 8cy,
i1 . OQutros : : E-BIBL’.OTE

Questao CO-X1 — POSTOS DE TRABALHOS AFETADROS

st senm e st .......-.........-..__._.............._.....-.............._.._..n..«..m._.._-___............._...__..................____....-_.._....-........-_.............m.._.._.\_._.........,............._._____“M_____...

i . Dperador de batedor

2. Operacdor de amaciadeira-

9. Operador de estendedeira

4. Operador de cardas

5 Operador de passadeira

6. Dperador de magarogueira

7. Operador de filatdrio "open—-end"

8. Operador de conicaleira

¢ . Dperador de wdideira

10 . Operador de engomadeira

4 . Operador de espuladeira

12 . Operador de tear Com langadeira

13 . Operador de tear sem langadeira

14 Operador de tear circular de grande diametvo
15 . Operador de tear de trapa retilinea

14 . Operador de rama

17 Operador de maguina de alvejamento/tingimenta
18 . Mecinico de manutengao .

19 Eletricista de manutengao

20.Técnico eletronico

21.Técnico téxtil

22 Contramestre; mestre; supervisor; lider; encarregado
23 Laboratorista

24 Ajudantes

QUESTAD C-XI11 — ANALISE GQUALITATIVA

Questio C-X11 -~ REDUCAD DE TEMFOS MORTOS (item i)

absorcan de novas tarefas manuais
aumento do patrulhamento de maquinas
maior vigildncia das maquinas em funcio do aumento da velocidade
patrulhamento individual dos fusos por sSerem independentes
; aumento do numero de maguinas a serem operadas por  um mMEsSmo
operador
manteve constante (nem redugoes ou aumentos)

0BS. Para o none do "posto do operador®, classificar de acordo com a
questan C-X1

AUMENTD
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aumento do No de maguinas para patvrulhar

maior vigilincia das maquinas em fungao da velocidade
aumento do tamanho das maguinas

aumento do No de fusos

transporte das latas

REDUGAD )
as tarefas foram incorporadas pela maquina-
diminuicao do No de maquinas a serem patrulhadas
diminuicao do tamanho das maguinas '

Questiao C-XIT - REDUCAD DO TEMFO DE TRANSFERENCIA DD FRODUTO (item hk

aliminagan de etapas/fases

aumento de velocidade do fluxo de producao
agrupamento de fasss num mesmo eguipamanto
~acionalizagao de fluxo

Guestao C-%X11 — REDUGAD DO TEMEFDO DE MANIFULAZAD DO FRODUTO (item )

e e e et A e s e A R S i Ve e S 8 S G e S e O, S O S it ., Sy e, I T S G ek e i S, iy b e e S s RS S ES SR S e

; incorporagio cles tarefas pela maguina :
medicdo, emendas, apalpamento, al imentagan, arreamento

maior uniformidade do produto acabado

maior capacidade de armazenamento

eliminagao de etapas / fases

aumento da velocidade

diminuicao do No de guebras de fio

Questao C-XII1 — FRINDIFPAIS REGUISITOS

ANTES / DEFOIS
1. Estatura
2. Sexo masculino
3. Sexo feminino BCME-B{BLiOTECA
4 . Juventude :
5. Resisténcia fisica
6. Destro .
7. Acuidade visual
3. Habilidade manual
9. Coordenagao motora
10 .Capacidade de concentragao
11 . Mulher solteira
12 Capacidade tatica
13 . Poa audigao
14 Resisténcia a monotomia
15 . Adaptagcdo 4 temperaturas acima do normal
16 . Nio ser alérgico
17 . Paciéncia / calma
18 . Maijioridade
19 . Seguranga
20 . Responsabilidade / cuidado
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24 .
e,
23.
24 .
o

2

39

a2

Disciplina/assiduidade/pontualidade

capacidade de lideranga

Sociabilidade

Capacidade de percepcao a detalhes (meticulose)
Iniciativa

Poder de decisio
anr.
Foig = I
£9 .
30 .
31 .
e .
a3 .
34 .
"y,
34.
37
28.

Mais alto

40 .

414 .

Visdo espacial

Capacidade de discernimento de identificar defeitos
Raciocinio logico ‘

Capacidade de diminuir conflitos

Boa memoria auditiva

Capacidade de organizagan do trabalho /7 plansjamento
Residéncia prapria

Maior dedicaciao / interesse

Fluéncia verbal

Mais atencao

Maior capacidade de percepcao a deltalhes (+ meticuloso)d
Mais habilidade

!

Boa caligrafia v
Nio se aplica (jé comegpu com nbvas tecnologias)
Meanboam i

e o a4 Sbede Sk -4 D OO S S S0 Se420 e St e e o Semes Shivfieis SS BA A4t SHSE T S PETES e beeew 1e% G oo S Seeih v 4etE4 Semed e 4 Bt SrEY s S das e e

Questao C-XIII - FRINCIFAIS CONHECIMENTOS

ANTES / DEFOIS

Y

NOUNOCUA~W

Nenbium

Nao se aplica (ja comegou com novas tecnologias)
Do funcionamento da maquinas

Das operagoes das maguinas

De defeitos do produto

De oubtras maguinas da segao

Especificos sobre matéria prima

Titulagem dos fios

Experiéncia anterior na empresa

Experiéncia anterior no mercado

Mecinica de manutengao

Eletrdnica

Elétrica

Controle de gualidade

A nivel de o arau

.Regulagem de maguinas

eitura e interpreagao de desenhos / esquemas
Rasico de leis trabalhistas

Metrologia

Ferramentas / instrumentos

Raciocinio mecdnico

Téenicas de relactHes humanas/psicologia social
Calculo/caleculo aritmético/matematica
Lubrificacao

Ajustagem

.Nogoes de mecinica

Nogoes de fisica do materiais
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P8 Nogoes de computacao/progr anagan

00 Interpretacdo de manuais e catalogos
20 . Elaboracao e leitura de araficos

3{ Realizagdo e analise de testes fisicos / quimicos
AP MogHes de administracao de pessoal
33 . Programagan de produgan '

14 Nogoes basicas de fisica / quimica
35 Nocoes de prevencao de acidentes
26 Nogoes de pneumatica

37 .Nocoes de cirvrcuitos inpressos

28 Mogdes de mancais :

139 Mecanica fina ( de precisiao )

40 . Fmbalagem de fios

41 .Climatizagan e ventilagao

49 De supervisao da segdo

41 Nocoes de aparelhagem USTER

EB(:NAEE~EHE3LJC)TYEC:ﬂu

Questio C~XII1 - QULAIFICAQDES

_-........-........-_......__......_...____..._..__..............._........_._....-........._,,_..._..__‘.__......,'.4........_“—_._...._.............__._.__._“......-......_._-_..._-......._...............A....___-......_.-..._..._._.._..

ANTES / DEPDIS Y
i, Nenhum
5 Mio se aplica (j& comegou com novas tecnologias)
3. Alfabetizado .
4. Primario completo
5. {0 grau completo (ginasial completo)

bH. 2o grau

7. Curso de técnico téxtil

8. Curso de eletricistas (enrolador/instalador/predial/de
manutensao) /comandos elétriceos

Q. Curso torneiro

10 . Curso de mecanico

11 .Cursg de contramestre

12 Curso técnico de eletrdnica ou de teleconunicagles

13 Curso de programagio

14 . Curso de laboratdrio

15 Cur=o de técnicas de supervisao

16 . Curso de eletrotécnico

17 .Curso de ajustador mecanico

18 Curso de eletrbinica basica e digital

QUESTAD C-XV1 - ANALISE QUALITATIVA

MAIOR
maior complexidade dos tecidos
maior produgio da maguina
maior conhecimento,devido a complexidade das magquinas
mais responsabilidade
para retengao da mao—de-obra

MENOR
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menor garau de complexidade das tarefas
menom” carga de trabalho

e S S e 4544 o St S5 e 84 A S B o S B S . o s e 2 S e o ot i S St S SSRA BAES SRR ST Mt S ek SPSSE Heren Bt ke e S et s S e S 8 o e S SR M S S i S S i S S O S Saris Sea

Questao C-XX - MOTIVOS FELOS QUALIS 05 TREINAMENTOS NAOD FORAM
SUFTCIENTES

e e S 5 S T e o B A £ S5 SR P PR S PSR . e B e e o g S o S S e e i 8 R S . Sl M Y $0s05 e B e e S S o i S S . o S5 i e S e o B i . i S St B

i. Nio possibilitou o conhecimento total da magquina
s Necessidade de atualizagao / reciclagem parmanente de
informagoes :
3. Implantagao recente dos equipamentos
4, Faltam instrumentos / ferramentas para a manutengao ideal da
maquina
5. Nio conduziu a uma especializaciao
- &, Deficiéncia na formagao tedrica basica
7. Daficiéncia em leitura e interpretacio de esguemas
8. Nao sabem utilizar instrumentos / ferramentas para manutengao
da maguina ; '
9. Faltam conhecimentos mais aprofundados na area

10 . Determinados problemas so podem. ser resolvidos pelo fornecedor
i :

Yo
i/

QUESTIONARIO DO EMPREGADD

.

Nome da empresa: ' . ‘ No .
Estado:
Nome do empregado: TEOA
Eq\j()
e P
No do empregado: at
: 19 Idade:
2. Cargo / ocupagao atual:
3. Tempo nola) cargo occupacaon atual:
4. Tempo na atual segao da empresa:
5. Tempo na enpresa:
4. Cargos / ocupagoes anteriores:
No da empresa: No do empregado:
Cargos/ocupagoes | segao | FPeriodolTamanho da empresaiTipo de indus-—
anteriores H H H itria
: H 1Até 99 | 100 | 500!
H ! lempre— 1a 49%1e mal
H H tgados iempreiis H
H H ! lgadosiem— |
i H i H ipre—!
H H i H igados

7. Anos de experiéncia na indistria téxtil:
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8. Anos de experiéncia na indistria em geral:

2. Idade com que conegou a trabalhar:,

10 .Nivel de escolaridade: )

Frimdvio incompleto/completo

Ginasial incompleto/completo

2o arauw incompleto/completo
( Superior incompleto/completo

i1 .Participa atualmente de cursos e treinamentos?

~ o~ o~
et e S

( ) Sim g
: TECA
( ) Nao | Eg(:hﬂEE'EnEBL‘C)
No da empresa: No do empregado:
Nome do curso/treinamento | Escola/Entidade { DURAZAD
e e {PREVIS-

SENAIL IFROPRIAIFORNECEDODRIOUTROS I TA EM
VEMPRESA I DO EQUIPA— i HORAS
i FMENTO i
i ﬁ”l i

‘ »
i2 . Participou de cuwrsos e treinamentos inddstriais? (mesmo sem obter
e/ou certificado)

( ) Sim
( ) Nao
Nome do curso/treinamento | Escola/Entidade DURARAD
§ s e et e e et e e e e | PREVISTA

SENAT {PROFRIAIFORNECEDOR |OUTRDS {EM HORAS

i3.5alidrio mensal no(a) cargo/ocupagao atual:

14.Potcentagem tle aumento de salario ao passar para of{a)
cargo/ocupagao atual:

iS.Tipos de maquina(s) gque opera/trabalha atualmente:

16 . Tipos de maquina(s) que operava/trabalhava anteriormente:
17 Principais tarefas/atividades executadas atualmente:

i8 . Frincipais tarefas/atividades executadas anteriormente:
19 Novas tarafas/atividéd&g executadas atualmente:

20.Principais requisitos,conhecimentos e qualificagoes que sao
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exigidas para o exercicio da ocupacaon atual:

Requisitos:
Conhecimentos: _ SEME _‘BlBL‘OTECA
Qualificacoes:

4. Faz parte de suas atividades atuais efetuar:

( ) a prevengan de acidentes na(s) maquina(s) cCoOm inovagoes
técnicas

( ) a identificagao de seus problemas técnicos

% Y diagndstico desses problemas

{ ) a adogao de solugdes provisorias para esses problemas

( Y a adogao de solugoes definitivas para esses problemas
PR . Principais problemas técnicos que ocorrvem na(s) magquina(s) com
inovagdes técnicas: " .

e
29 0 quem vooe imediatamente recorrve quando acontecem problemas técnicos
maquina(s) com inovagoes técnicas?

*»

24 Como vocé® foi recrutado para o exercicio da sua atual Grupacaa’

( ) Placas na porta da empresa

( ) Indicagao de funcionario da empresa
( ) Anuncio em jornais

{ ) Agéncia especializada

( )} SEMNAI

£ Y Outros: .

2% Vocd recebeu treinamento para operar/trabalhar com a(s) maquinal(s)
com inovacgoHes técnicas?

( ) Sim
( ) Nao
£6.0

treinamento foi dado?

FPFela propria enpresa

Pelo fornecedor da maguina
Por Ffirmas especializadas
outro (especificar)

—~ o e~ o~
P

27.0 treinamento foi de:

menos de 40 horas
de 40 a 120 horas
de 121 a 240 horas o
mais de 240 horas

o~ S S
N N et s

28.0 treinamento foi suficiente para vocé operar/trabalhar com ais)
mAquina(s) com inovagoes técnicas’?

s




( ) Sim ' )
4 y Nao, Por qué®

P9 As suas experiéncocias anteriores de trabalho foram:

( ) nteis para.operar/trabalhar com a(s) mdquina(s) com inovagoes
técnicas. For qué? ' : :

( ) pouco Uteis para isso. For qué?
20.Vocé sabe utilizar:

{ )y todos os recursos técnicos da(s) maquina(s)  com inovagoes

técnicas
( Yy 7EY desses recursos
{ )} S50% desses recursos
( ) menos de 50% '

44 Principais wvantagens e deﬁvantageng de operar/trabalhar com a(s)
maguina(s) com inovagoes técnicéas. For que? '

Vantagens:

Dasvantagens:

.
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