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RESUMO

sta tese tem como objetivo analisar as rela¢des entre tecnologia, trabalho

e competitividade em firmas de automacéo industrial de base

microeletrénica, no Pais. Sob a reserva de mercado de informatica
nos anos 80, na condicdo de industria nascente, o segmento de automacao
industrial apresentou uma performance bastante significativa em termos de
crescimento econémico. Constata-se que, naquela década, o comprometimento
das firmas com as préticas de capacitacao configurou o inicio de um processo
de aprendizado e acumulagéo tecnoldgica. Com a crise da economia nacional
no inicio dos anos 90, com o processo de abertura comercial e com o final da
reserva de mercado de informética, houve uma fragilizacao das praticas de
capacitagcdo tecnoldgica no segmento de automacgédo industrial, pois foram
reduzidos os gastos em P&D e o pessoal alocado em atividades de desenvolvi-
mento. O estudo de campo desenvolvido nesta tese confirma a hipétese de que
a estratégia predominante dos produtores locais é a de ocupacéo de nichos de
mercado. Tal estratégia competitiva fundamenta-se no fato de que, face ao
novo ambiente econémico e dadas as desvantagens associadas ao tamanho
do mercado doméstico e ao porte das firmas locais, € muito dificil para estas
tltimas competirem com as importag6es de equipamentos padronizados
produzidos em grande escala no Exterior. No que se refere a problematica do
trabalho, o estudo evidencia que as firmas de automacéo industrial possuem
uma forga de trabalho com caracteristicas bastante distintas daquelas tipicas
da industria de transformacdo em seu conjunto. Assim, o contingente de
trabalhadores com escolaridade superior e ocupado em atividades de natureza
técnica é nelas expressivo, com 0 que se confirma que essas empresas Sao
intensivas em conhecimento. A gestéo da for¢a de trabalho nas firmas estudadas
apresenta especificidades associadas ao fato de que, recorrentemente, a forca
de trabalho é atribuido pelas firmas o estatuto de principal ativo, no sentido de
que as empresas reconhecem estar nela depositado grande parte de seu know-
-how e de suas competéncias. Foi sugerido que a composi¢cdo do emprego
nas firmas estudadas, na qual se destaca o contingente de trabalhadores com
escolaridade superior e envolvido em atividades técnicas, condiciona seu modo
de gestéo do trabalho. Deve-se assinalar que a for¢a de trabalho das empresas
é composta por diversos contingentes — quais sejam, o pessoal de
desenvolvimento e atividades técnicas, o ligado a producdo e o da area
administrativa. De acordo com as evidéncias de campo, a gestdo da forca de
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trabalho é diferenciada para cada um desses contingentes. Os trabalhadores
alocados em desenvolvimento e atividades técnicas recebem um tratamento
gue se pode associar as estratégias de envolvimento, e a permanéncia deles
no emprego é mais destacada como preocupagdo das empresas. Isso se deve
a percepcao de que o afastamento desse pessoal representa a perda de recursos
humanos dos quais sdo mais diretamente derivadas as fontes de vantagem
competitiva das empresas.



ABSTRACT

and competitiveness in firms producing industrial automation equipment

in the country. The industrial automation sector had a significant
economic performance in the eighties, under the market reserve policy period.
During that phase the commitment of firms with technological capabilities was
the starting point of a process of technological accumulation. The national
economic crisis of the early nineties, the opening of the economy and the end of
the market reserve policy had a negative impact on the sector here under
investigation. It affected the process of technological accumulation. There is
evidence that firms reduced both of R&D investments and of the number of human
resources assigned to the development of this type of activities. Fieldwork data
confirm the hypothesis that the predominant strategies of local producers was
henceforth directed towards market niches. The new economic context and the
small size both of the local market and of the local firms made it very difficult for
these companies to compete with imports of large scale standard equipment
production from abroad. The study shows, furthermore, that the labor force in
industrial automation firms is quite distinctive compared to that employed in the
manufacturing sector as a whole. In the former there is a larger number both of
workers with high education levels and of those occupied in technical activities
than in the latter. These data confirm the assumption that the industrial automation
companies are knowledge-intensive based ones. The study shows that there are
specific characteristics associated to the management of the labor force in the
companies here under investigation. These firms grant to their employees a special
status in the sense that they recognize that the know how and skills of the
organization depends largely from their workers. The study also suggests that
the predominance of highly educated workforce involved in technical activities
affects the management style of the enterprises. It should be pointed out that
firms employ different management styles according to the categories of workers
within the firms — those involved with the development of technical activities,
those directly linked to the production process and the administrative workers.
Management seeks tend to involve employees connected to technical activities
in the businesses of the firms. The preservation of this type of workers in the
company is a major concern. It is recognized that the competitive advantage of
the organization depends largely on this sort of human resources.

T his thesis is aimed at analyzing the relations between technology, work
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INTRODUCAO

sta tese tem como objetivo analisar as rela¢des entre tecnologia, trabalho
e competitividade em firmas de automacéo industrial de base microe-
letrbnica no Pais.

A elaboracao do estudo foi motivada pela procura de respostas a varias
questdes que estdo sendo postas pela realidade contemporanea aos pesqui-
sadores das areas de Economia da Tecnologia e Economia do Trabalho. Dentre
essas questdes, poder-se-iam destacar as seguintes:

a) em que medida a base técnica microeletronica representa uma mudanca
qualitativa, em termos tecnoecondmicos, em relagédo a base técnica
eletromecanica?

b) que implicacdes tem a difusdo da automacéo de base microeletrdnica
sobre a estrutura industrial?

C) quais os impactos das novas formas de automacao sobre o trabalho
industrial e, em particular, sobre o emprego e a qualificagéo da forca
de trabalho?

d) como as praticas de emprego incidem sobre a eficiéncia produtiva,
condicionando a competitividade de firmas e indUstrias?

E esse nucleo de questdes, fundamentalmente, que organiza o desenvolvi-

mento desta tese.

A escolha do segmento de automacdo industrial de base microeletrénica
como objeto de estudo deve-se a compreensao de que este tem sido fundamental,
desde os anos 70, para a constituicdo de uma nova base técnica nas economias
capitalistas. Nesse sentido, a difusdo das novas formas de automacéo tem se
tornado, gradativamente, um elemento a condicionar a evolucao da estrutura
industrial e o desempenho competitivo de firmas.

A par desses aspectos relativos a estrutura e a performance industrial, a
nova base técnica tem uma série de implicacbes relevantes para o trabalho.
Assim, a difusdo das novas tecnologias, por um lado, ao implicar racionalizacéo
dos processos produtivos e aumento da produtividade do trabalho, pode ter
impactos substantivos sobre o volume de emprego. Por outro lado, tem sido
crescentemente reconhecido que a base técnica microeletrénica altera a
estrutura ocupacional e o perfil de qualificacdo da forca de trabalho, com o
gue se esbogam mudancas na composi¢cdo do emprego e no conteddo do
trabalho industrial.

Por sua vez, o estudo da interagdo entre praticas de emprego e eficiéncia
produtiva pode tornar mais claro o entendimento das conexdes entre as relacdes
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de trabalho e o desempenho competitivo de firmas e industrias. De acordo com
a abordagem proposta neste estudo, as diferentes praticas de emprego incidem,
de formas especificas, sobre a competitividade, contribuindo para favorecer
(ou inibir) a performance de firmas e sistemas produtivos. Assim, o conheci-
mento das praticas de emprego observadas em outras nacdes pode trazer
ensinamentos Uteis, particularmente para paises que, em face do processo de
abertura comercial de suas economias, estdo tendo que se adaptar a parametros
internacionais de competitividade.

No que se refere a experiéncia brasileira, a decisao de estudar a tecnologia,
o trabalho e a competitividade no segmento de automacéao industrial deve-se as
motivacdes que seguem. Por ser constitutivo da base técnica microeletrénica,
esse segmento industrial € um locus privilegiado de analise dos atributos
tecnoecondmicos que estédo sendo por ela afirmados. Na condi¢cao de produtor
e usuario de novas tecnologias, esse segmento industrial permite a investigacao
obter um entendimento mais satisfatdrio das caracteristicas do trabalho industrial
sob a base técnica microeletronica. Quanto as relagfes entre praticas de
emprego e eficiéncia produtiva, pode-se aprofundar o conhecimento de como
0 modo de gestéo da forca de trabalho — em particular, no ambiente de abertura
comercial experimentado pelo Pais durante a década de 90 — condiciona a
performance das firmas locais de automacéo industrial.

Tal estudo se justifica pelo fato de que se identificam lacunas nas pesquisas
sobre o segmento de automacéao industrial de base microeletrénica no Brasil.
Assim, os trabalhos de Tauile (1987), Sa (1989), Gobbato (1990) e Tigre (1990)
contém evidéncias relativas a década de 80 e ao ano de 1990. Por sua vez, os
trabalhos de Zeni (1992), Bastos e Xavier Sobrinho (1993) e Xavier Sobrinho
(1995) apresentam evidéncias que se estendem até 1992. Finalmente, os estudos
de Copeliovitch (1993) e Tigre (1995) dao conta de aspectos observados até
1993. Nesse sentido, a presente tese permite, por um lado, obter uma visao
atualizada das transformagfes que vém ocorrendo no &mbito do segmento de
automacao industrial do Pais e, por outro, focar a probleméatica do trabalho nas
empresas, a qual foi menos tratada nos estudos acima elencados.

Em seu estudo sobre a competitividade da industria brasileira, Ferraz,
Kupfer e Haguenauer (1995, p. 285) esbocaram uma possibilidade de tendéncia
evolutiva do segmento de automacéo industrial local, que colidiria com a légica
da producéo em grande escala de equipamentos padronizados. De acordo
com esses autores,

“(...) tanto a producdo de equipamentos de aplicacdo especifica
guanto a configuracéo e integracdo de sistemas e o fornecimento
de solucdes especialmente desenhadas para cada usuario exigem
proximidade com o cliente e abrem espacos para empresas menores
ou mais flexiveis. A difusao da automacéo flexivel e a elevagdo das
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exigéncias quanto a padrdes de qualidade em todos os setores vém
ampliando o mercado para equipamentos de automacéo em geral e
possibilitando a atuacdo de empresas de menor porte. Esse € o
nicho de produgédo onde paises em desenvolvimento podem ter
espaco de atuacao”.

Em consonancia com essa interpretacao, avancga-se a hipotese de que a
estratégia dos produtores locais de automacao industrial, no ambiente de
abertura econémica dos anos 90, é a de ocupacéo de nichos de mercado.
Essa estratégia permitiria contra-arrestar a desvantagem competitiva face a
importacdo de equipamentos padronizados produzidos em grande escala por
firmas lideres no ambito internacional.

Em um contexto de aumento da intensidade da concorréncia, partiu-se da
hipotese de que as firmas de automacdo industrial estdo buscando incorporar
em sua conduta novas formas de gestao do trabalho, pois torna-se necessaria
a sua sobrevivéncia a procura de maior proximidade com parametros
internacionais de competitividade. O que aqui se constitui em objeto de estudo
€ averiguar o quanto as préaticas de capacitacdo das firmas de automacao
industrial sédo condicionadas por um perfil diferenciado de trabalhador e por
formas de gestéo dos recursos humanos em que se destacam o treinamento, a
permanéncia no emprego e o envolvimento da for¢a de trabalho com as metas
empresariais.

Tendo por referéncia esse elenco de questbes, o estudo encontra-se
estruturado da maneira que segue. O Capitulo 1 constitui-se em uma caracteri-
zacao das novas formas de automacéo, sendo nele elaborados os aspectos
em que estas consubstanciam um avanco tecnoecondmico em relagdo a
automacéao de base eletromecénica. Nesse capitulo, sdo também discutidos os
impactos das novas formas de automagéo sobre as escalas, procurando-se
evidenciar se sao abertas oportunidades para firmas de pequeno porte, bem
como se, em face de sua adogéo, podem ser esperadas mudancgas na estrutura
industrial.

As relagbes entre as novas tecnologias e o trabalho industrial séo tratadas
no Capitulo 2, sendo focalizadas as dimensdes emprego e qualificacdo da
forca de trabalho. No que se refere a primeira dessas dimensdes, séo
elaborados aspectos analiticos que permitem esbogcar os efeitos da constituicao
da base técnica microeletrénica sobre o volume de emprego. Por sua vez, no
gue diz respeito a qualificacéo da for¢ca de trabalho industrial, sdo apresentados
um referencial analitico para o seu estudo e algumas evidéncias empiricas
sobre os impactos das novas tecnologias, com o que se apontam mudancas
que estdo sendo suscitadas no contetido do trabalho e na estrutura ocupacional.
Também atinentes aos efeitos das novas tecnologias sobre a qualificagédo da
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forca de trabalho industrial, séo incorporados a analise os condicionantes soci-
ais, com o que se afirma uma compreenséo ndo-determinista dos impactos da
mudanca tecnoldgica.

Ainteracdo entre praticas de emprego e eficiéncia produtiva € abordada
no Capitulo 3. O estudo dessa tematica tem como propdsito esbocar a existéncia
de uma determinacao reciproca entre as praticas de emprego e a eficiéncia
produtiva— ou, de forma alternativa, entre as relacées de trabalho e a competi-
tividade. Para atingir esse objetivo, optou-se por fazer uma caracterizacao das
praticas de emprego a partir de duas experiéncias industriais paradigmaticas,
a norte-americana e a japonesa. De acordo com a compreenséo desenvolvida
no capitulo, as praticas de emprego desses paises, em momentos histéricos
distintos, contribuiram para afirmar padrdes de eficiéncia produtiva no ambito
internacional.

O segmento de automacéo industrial de base microeletrénica no Brasil €
o0 objeto de estudo do Capitulo 4. Esse segmento produtivo nasceu no final dos
anos 70, tendo se desenvolvido em um contexto institucional particular, o da
reserva de mercado para bens de automacao industrial, que vigorou, no Pais,
desde o inicio dos anos 80. A partir do comeco da década de 90, em face do
processo de abertura comercial, 0 segmento de automacéo industrial passou a
enfrentar a concorréncia internacional, a qual se intensificou com o final da
reserva de mercado de informética em 1992. Nesse capitulo, séo analisados, a
partir de fontes secundarias, aspectos relativos a estrutura e ao desempenho
do segmento industrial em foco, bem como suas praticas de capacitagdo nas
dimensdes tecnoldgica e produtiva. Em termos temporais, o estudo abrange a
fase da reserva de mercado de informatica e o periodo de abertura comercial
até 1995.

Por sua vez, o Capitulo 5 contém as evidéncias do estudo realizado no
ambito desta tese sobre tecnologia e trabalho em firmas de automacéo industrial
de base microeletronica. Sua unidade de andlise é a firma, diferentemente do
Capitulo 4, que enfoca 0 segmento. Entre abril de 1997 e marco de 1998,
foram visitadas 11 firmas, cinco localizadas no Rio Grande do Sul e seis em
S&o Paulo. No estudo de campo, foram feitas entrevistas com diretores ou
gerentes das empresas sobre aspectos relativos as estratégias competitivas,
ao processo de capacitacdo, ao emprego, ao perfil de habilidades e a gestao
daforga de trabalho. Os resultados de campo permitiram avancar o entendimento
sobre o elenco de aspectos que estruturam este estudo, favorecendo a
elaboragao de argumentos para responder — ainda que em carater tentativo —
as questdes que o norteiam.

Finalmente, a tese encerra-se com um resumo de seu contetdo e com as
principais conclusfes a que se chegou neste estudo.



1-ASNOVASTECNOLOGIASDE
AUTOMACAO: DESENVOLVIMENTO,
ATRIBUTOSE IMPLICACOESDE SUA
ADOCAO EM TERMOSDE ESCALAS

a década de 70, observou-se, nas economias capitalistas, uma ruptura

do padréo de crescimento que nelas vigorou desde o Pds Segunda Guerra

Mundial. Dentre as interpretacdes propostas da crise, uma esta ligada
ao esgotamento do paradigma tecnoeconémico que deu suporte a um processo
de crescimento quase inédito na histéria do capitalismo. Esse paradigma tinha
como principais caracteristicas econdmicas a utilizacao intensiva de energia
barata, o crescimento estavel dos mercados e das escalas de produgéo, o cres-
cimento da produtividade do trabalho e, a ele associado, dos salarios reais,
contribuindo para a gestacdo de mercados de consumo de massa nas princi-
pais economias capitalistas.

No ambito microecondmico, esse paradigma tecnoecondmico era caracte-
rizado, de modo geral, por uma tendéncia a dominancia de firmas de grande
porte. O porte das firmas era um elemento decisivo para a obtencéo de econo-
mias de escala, as quais favoreciam a incorporacgéo de tecnologias de automagéo
nos processos produtivos, pois estas s6 poderiam justificar-se economicamen-
te na medida em que viabilizassem uma reducéo dos custos unitarios de produ-
¢do através da producéo de grandes volumes. Essas tecnologias de automagao
eram denominadas rigidas pelo fato de se constituirem de maquinas
especializadas, tendo as mesmas, desse modo, pequeno alcance em termos
tanto da variabilidade de tamanho dos lotes como do espectro de produtos fabri-
cados.

Ainda no que se refere ao ambito microecondémico, de um ponto de vista
organizacional, as firmas eram caracterizadas por estruturas muito hierarquizadas,
poruma grande especializa¢édo de seus departamentos e por uma rigida sepa-
racéo entre o trabalho intelectual (de concepg¢éo) e o manual (de execucéo das
tarefas). Esses aspectos, sem duvida alguma, estavam claramente associados
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ao modelo taylorista de organizacdo do trabalho, que se difundiu, desde as
primeiras décadas do século XX, dos Estados Unidos para outros paises e con-
tinentes.

A partir dos anos 70, todos esses elementos estruturais do paradigma
tecnoecondmico até entdo dominante comegaram a demonstrar suas debilida-
des. Passou-se a observar, nas economias capitalistas, um aumento da incer-
teza e uma crescente instabilidade nos mercados, os quais pouco se coaduna-
vam com as caracteristicas daquele padrao de desenvolvimento. De certa for-
ma, pode-se constatar uma mudanga nas normas de concorréncia intercapitalista,
as quais trazem consigo elementos qualitativamente novos para a determinagdo
do desempenho competitivo de firmas e industrias. Esses elementos estéo as-
sociados a aspectos como a flexibilidade e a integracdo dos processos produti-
VOs, as economias de escopo, a customizacdo e a possibilidade de ocupar
nichos de mercado nos processos concorrenciais.

Este capitulo tem como objetivo geral fazer uma caracterizagédo das
tecnologias que contribuiram para o inicio da constituicdo de uma nova base
técnica nas economias capitalistas desde meados da década de 70. Como é
reconhecido, grande parte da revolugéo tecnolégica ora em curso esta associa-
da a incorporacao nos processos produtivos de novas formas de automacao
com atributos qualitativamente distintos daqueles observados nos equipamen-
tos oriundos da base técnica eletromecéanica. Tendo por base essa referéncia, o
capitulo foi assim organizado: apos esta introdugéo, na secéo 1.1, procura-se
esbocar o processo de evolucao da automagao rigida a flexivel, apontando-se os
aspectos que tém feito com que o desenvolvimento desta Ultima represente um
avanco em termos tecnoecondmicos relativamente a primeira; nessa secao,
sdo também apresentados os principais equipamentos de automagcao flexivel,
bem como uma taxonomia de como em uma firma estes podem ser estruturados.
Na secdo 1.2, analisam-se os principais atributos da automacéo de base
microeletrénica, quais sejam, a flexibilidade e a integragéo, destacando suas
implicagcbes tecnoecondmicas para o desempenho competitivo de firmas e in-
dustrias. Quanto a se¢do 1.3, nela se procura sistematizar os argumentos cen-
trais a respeito de um tema bastante controverso, o dos impactos da ado¢éo
das novas formas de automag&o em termos de escalas; para tanto, faz-se uma
sintese de alguns trabalhos que se julga representativos no tratamento dessa
questéo. Por dltimo, na secao final, sao feitas, de forma breve, algumas consi-
deracdes adicionais sobre o contetdo do capitulo.
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1.1 - Da eletromecanica a microeletrénica:
o0 desenvolvimento das novas formas de
automacéao

Pode-se afirmar que a automacao dos processos produtivos, em um senti-
do amplo, esta presente na historia do capitalismo desde a Revolugéo Industrial
na Inglaterra, a partir do Ultimo quarto do século XVIII. A crescente incorporacao
de maquinas em substituicdo ao trabalho vivo na industria permitiu revolucionar
a base técnica da economia capitalista, que, na época, representava o que
havia de mais avangado do ponto de vista do desenvolvimento tecnoldgico.?

A partir das primeiras décadas do século XX, com a constituicdo da base
técnica eletromecanica, presenciou-se um novo desenvolvimento na incorpora-
¢do de maquinas nos processos produtivos. Talvez o exemplo mais representa-
tivo de automacéo em moldes classicos tenha sido a linha de montagem da
indUstria automobilistica do inicio do século passado, a qual permitiu um salto
em termos de produtividade do trabalho em comparag¢do com os métodos de
producéo até entdo dominantes naquela industria (Coriat, 1992; Womack ; Jones;
Roos, 1992).

Essas formas de automagé&o se combinavam de uma maneira muito ade-
quada com a producdo em grande escala de bens padronizados, pois delas ndo
era exigida nenhuma — ou muito pouca — flexibilidade nos processos produti-
vos. ApOs a Segunda Guerra Mundial, a difusao dessas tecnologias mostrou-se
perfeitamente compativel com mercados com crescimento relativamente esta-
vel, pois delas se demandava principalmente a capacidade de reduzir — através
das economias de escala — 0s custos unitarios de produc¢do. Nesse sentido,
pode-se argumentar que essas formas de automacéao estavam em consonancia
com os elementos do padrao de eficiéncia produtiva das principais economias
capitalistas desse periodo historico, contribuindo para a reducéo do preco das
mercadorias e, com isso, para a constituicdo de mercados de consumo de
massa em diversos paises (Aglietta, 1979).

N&o obstante, deve-se destacar que uma limitacdo das tecnologias de
automacao vinculadas a base técnica eletromecanica era a grande rigidez que
as mesmas impunham ao processo produtivo, pois sua viabilidade econdmica

1 Sobre o desenvolvimento da maquinaria na Revolugdo Industrial inglesa, ver
Mantoux (s. d.) e o capitulo Maquinaria e Grande IndUstria de Marx (1984).
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era condicionada pelo tamanho das escalas de producéo e pela necessidade de

uma certa invariancia dos tipos de mercadorias fabricadas. Assim, a esse res-

peito, ja destacava um trabalho dos anos 50:
“Uma das principais desvantagens técnico-comerciais é que a
automatizacdo da maquinaria na maioria das indastrias € viavel
somente para a producao em grandes séries. Devido ao alto custo de
sua instalacéo e ajustamento, ndo é factivel comercialmente recorrer
a equipamentos automaticos, a menos que exista uma possibilidade
de produzir em massa 0 mesmo produto por um longo periodo (...) O
risco de mudanca nos gostos, necessitando um ajustamento da
magquinaria logo apoés a sua instalacdo, desencoraja as geréncias a
introduzirem a automacédo” (Einzig apud Kaplinsky, 1984, p. 69).2

A partir do inicio dos anos 70, esse paradigma tecnoecondmico entrou em
crise, sendo muitos os sinais do seu esgotamento (Perez, 1985; Coriat, 1992).
Aqui interessa destacar que alguns aspectos que caracterizardo as novas nor-
mas de concorréncia intercapitalista irdo colocar em evidéncia os limites das
tecnologias de automacéo rigida enquanto um elemento fundamental para a
determinacéo do desempenho competitivo de firmas e industrias. Assim, o0 au-
mento da instabilidade econémica e da volatilidade dos mercados colocaram
em questéo a exclusividade das economias de escala como elemento definidor
do desempenho competitivo de firmas e indUstrias, passando também a ter
peso crescente aspectos relacionados as economias de escopo, a capacidade
de resposta a demanda e a ocupagédo de nichos de mercado (Piore; Sabel,
1984; Coriat, 1988). Pelo menos no que se refere as industrias que estavam
mais claramente associadas com a produ¢do em massa — cujo exemplo clas-
sico, uma vez mais, € o da producdo de automoveis —, as tecnologias de
automacao rigida tinham pouco a oferecer, pois apresentavam certo grau de
inconsisténcia com os elementos que estavam contidos nas novas normas de
concorréncia.

Para a superacdo das limitacdes apresentadas pelas tecnologias de
automacao rigida em face da afirmacao das novas normas de concorréncia con-
tribuiu o processo de constituicdo de uma nova base técnica nas economias
capitalistas desde meados dos anos 70 (Coriat, 1992; Perez, 1985). Tal proces-

2 Essa citagdo foi livremente traduzida do original em inglés pelo autor deste trabalho. Tal
observacgdo é valida para as demais citagdes de trabalhos publicados no Exterior que
constam neste estudo.
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S0 estd associado as inovagdes, ao dinamismo e ao crescimento da industria
eletrbnica nas Ultimas décadas. Estas, ao viabilizarem o desenvolvimento da
microeletrénica e, particularmente, de microprocessadores (chips), permitiram
que se reduzisse sensivelmente o custo de processamento e armazenamento
de informacdes. Esses aspectos contribuiram para que aumentasse o ritmo de
difusdo das tecnologias oriundas da indUstria eletrdnica para toda a estrutura
produtiva, bem como para a gestacao de novas formas de automacéo com atri-
butos diferenciados daqueles da automacao rigida (Edquist; Jacobsson, 1988;
Tauile, 1988; Vickery, 1989; Arcangeli; Dosi; Moggi, 1991; Ciborra, 1993).

De acordo com Perez (1985, p. 454), a microeletrbnica constitui-se no
fator-chave do novo paradigma tecnoecondmico por reunir os seguintes atribu-
tos: preco relativo baixo e descendente; oferta aparentemente ilimitada; potenci-
al para influenciar de forma ampla toda a estrutura produtiva; e uma capacidade
reconhecida, em face de um conjunto inter-relacionado de inovagfes técnicas e
organizacionais, para reduzir os custos e alterar a qualidade do capital, do tra-
balho e dos produtos. Nesses termos, a microeletrénica ocuparia, no presente
paradigma tecnoecondmico, uma posi¢ado semelhante aquela do petréleo e da
petroquimica no paradigma da producdo em massa do Pés-Segunda Guerra
Mundial.

No que se refere as novas formas de automacdo, estas vém sendo
viabilizadas pela microeletronica através da incorporagao de microprocessadores
a estrutura fisica dos equipamentos (Coriat, 1988; 1989). Esse fato permitiu que
ocorresse, pode-se assim dizer, uma mudanca na “inteligéncia” das maquinas,
tornando-se possivel programa-las e reprograma-las para diferentes seqiiéncias
de operacdes industriais (Perez, 1985, p. 445). E a transi¢do da automac&o de
base eletromecanica para a microeletrénica que esta propiciando, em certa me-
dida, um salto qualitativo de um sistema de producao rigido para outro de natu-
reza mais flexivel.

De certa forma, as restricbes impostas pela rigidez da base técnica ante-
rior foram respondidas através do avan¢o do progresso técnico desde 0s anos
70, com a microeletrdnica, oportunizando que se utilizassem reservas de produ-
tividade até entao néo exploradas (Coriat, 1988, p. 29). Assim, a automacéao de
base microeletrdnica tem uma série de implica¢des relevantes para o desempe-
nho competitivo das firmas, permitindo que alguns problemas historicamente
existentes na producéo industrial pudessem ser enfrentados adequadamente.
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No Quadro 1.1, foram compilados diversos problemas encontrados na pro-
ducao em série (batch manufacturing) que a automacao flexivel contribui para
resolver ou minorar. Para uma leitura desse quadro, deve-se enfatizar, uma vez
mais, que, notadamente na base técnica eletromecanica, existe um trade-off
entre o tamanho das séries (ou lotes) e a variedade dos produtos que € factivel
manufaturar com uma dada tecnologia; assim, um aumento do volume de produ-
¢éo implica uma reducéo na variedade de produtos que podem ser fabricados e
vice-versa.

Quadro 1.1
Problemas associados a produgdo em série

- Baixa utilizagdo das maquinas devido aos tempos de set-up

- Niveis elevados de estoques de matérias-primas, de produtos em processo e bens finais
- Grandes lead times de produgdo

- Problemas para introduzir novos produtos

- Performance precaria de entrega

- Controle de qualidade precéario

- Elevados niveis de refugo

FONTE: BESSANT, J.; HAYWOOD, B. Islands, archipelagoes and continents: progress on the
road to computer-integrated manufacturing. Research Policy. Amsterda: North
Holland, v. 17, p. 351, 1988.

No que se refere aos equipamentos de automacao industrial de base
microeletrénica que permitiram dar esse salto de qualidade em termos de capa-
cidade produtiva, dentre os mesmos podem-se destacar: o controle numérico/
/controle numérico computadorizado (CN/CNC); o controlador légico-
-programavel (CLP); os robds; e o projeto auxiliado por computador — computer
aided design (CAD). 3

Controle numérico/controle numérico computadorizado

De acordo com Kaplinsky (1984, p. 61), 0s principais progressos na segun-
da metade do século XX que viabilizam a difusdo da automacéo na esfera de
manufatura se inserem no dominio dos instrumentos de controle. Conforme esse

3 Uma relacdo completa de equipamentos de automacgao industrial pode ser conhecida em
Sima (1995).
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autor, foi através do desenvolvimento da tecnologia de CN que ocorreu, contem-

poraneamente, o processo de automacgéo nessa esfera produtiva.

Assim,
“Em 1952, o Instituto Tecnoldgico de Massachusetts (MIT) exibiu seu
primeiro modelo de uma maquina-ferramenta de controle numeérico.
Este foi continuamente desenvolvido até que, em 1960, maquinas
ponto-a-ponto estavam disponiveis para uma grande gama de usos,
freqientemente incluindo instrumentos automaticos de mudanca de
ferramentas. O ano de 1959 viu a primeira introducéo da eletrdnica no
sistema de controle, e este veio a rapidamente suplantar os sistemas
mais velhos baseados em valvulas” (Kaplinsky, 1984, p. 62).

Para o desenvolvimento do CN, é necessario criar um programa gue permi-
ta a definicdo, por uma rota abstrata, das tarefas da maquina, a qual independa
daintervencgdo de um trabalhador. A partir dai, o usuério deve aplicar essa lingua-
gem abstrata de operar maquinas para definir suas necessidades (Kaplinsky,
1984, p. 62).

Outro aspecto importante para o desenvolvimento do CN foi a constituicao
de uma linguagem unificada de software por volta de 1960, ainda que mais de 40
variantes estivessem em desenvolvimento (Kaplinsky, 1984, p. 63). A variante
que se tornou dominante se denomina Ferramentas Programadas Automatica-
mente — Automatically Programmed Tools (APT) — e foi também criada pelo
MIT entre 1965 e 1969, com um posterior aperfeicoamento pelo Instituto de
Pesquisas de llinois.

A tecnologia de CN comecou a se difundir a partir da década de 70, quando
se tornaram disponiveis microprocessadores cujos custos e pre¢os eram mais
acessiveis (Bessant, 1991, p. 88). Nesse contexto, foi desenvolvido o CNC pro-
priamente dito; em termos de avanco tecnoldgico, este representou a possibili-
dade de integracao de fungdes nas maquinas-ferramenta, como, por exemplo,
as de mudancas de ferramentas e de manipulacdo de partes.

Em face desses aspectos, o CN vem sendo crescentemente utilizado na
esfera de manufatura. Por exemplo, nos instrumentos de controle necessarios
ao set-up da seqiiéncia de operac¢des tanto de maquinas individuais como de
toda a linha de producéo, a difusdo dos sistemas eletronicos esta avangando no
sentido de tornar os eletromecéanicos obsoletos; semelhantemente, nas atividades
de inspecéo — com certa énfase na prépria industria eletrénica —, estdo sendo
introduzidos equipamentos de testes automaticos que operam de acordo com a
l6gica do CN (Kaplinsky, 1984, p. 63).
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Controlador I6gico-programavel

E um equipamento desenvolvido com o objetivo de controlar processos
industriais, podendo ser utilizado tanto em indUstrias de processo continuo como
naquelas que operam com produgdo em série. De acordo com a Associacao
Americana de Fabricantes de Eletronica (AAFE), o CLP é definido como uma

“(...) aparelhagem eletronica digital com memoria programavel capaz
de armazenar instrucdes que realizem funcdes especificas como
I6gica, sequiéncia, temporizagdo, contagem e célculos aritméticos
para o controle de maquinas e processos” (AAFE apud Dina, 1987,
p. 84).

Assim, o CLP pode ser entendido como um equipamento que examina 0s
diferentes tipos de sinais oriundos de sensores acoplados em uma maquina
e/ou instalacao e, de acordo com o programa que esta sendo utilizado, coloca
em funcionamento os instrumentos de comando da mesma (Dina, 1987, p. 84;
85). O CLP depende dos seguintes componentes para ser colocado em funcio-
namento: uma unidade central de processamento; uma mem®aria para o progra-
ma; 0s modulos com os sinais de entrada e saida; uma fonte de alimentacao; e
um dispositivo de programacao, incluindo monitor de video e teclado (Dina,
1987, p. 85).

Comparados com os equipamentos eletromecanicos de relés para contro-
le de maquinas, os CLPs apresentam inimeras vantagens: ocupam menos es-
paco, sdo mais seguros e, acima de tudo, possuem a qualidade de poderem ser
reprogramados sem a necessidade de mudanca em sua propria estrutura fisica
(Dina, 1987, p. 85). Esse conjunto de aspectos, sem divida alguma, determinou
gue ocorresse um aumento da intensidade de sua difusédo desde os anos 70.

Robos

Embora néo exista unanimidade em sua definigdo, os critérios utilizados
pela Associacao de Robdtica Industrial do Japdo séo bastante Uteis (Coriat,
1989, p. 40). A classificacdo da associagdo japonesa envolve cinco diferentes
tipos de robds, os quais apresentam complexidade tecnoldgica crescente:
manipuladores, robds sequenciais, robés com aprendizagem, robdés com CN e
robds inteligentes. E necessario ressaltar, todavia, que esse esquema
classificatorio é considerado muito abrangente, pois inclui na definigdo de robd
os manipuladores, o que € um tanto discutivel (Coriat, 1989, p. 41).

De acordo com Coriat (1989, p. 41), o robd pode ser desagregado em dois
conjuntos de técnicas: o primeiro, envolvendo suas partes mecanica, hidraulica
e elétrica, retne as fungdes de movimento e manipulacéo; o segundo, engloban-
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do as partes eletronica e de informatica, abrange as func¢des de tratamento de
informacdes e, portanto, de comando de suas ferramentas. Se as técnicas as-
sociadas ao movimento/manipulagdo podem ser consideradas fundamentais para
o funcionamento dos robés, para o desenvolvimento desse tipo de equipamento
de automacdo industrial tem sido decisiva a incorporacao da eletrénica e da
informatica. Tanto a eletrénica como a informatica contribuiram para que esses
equipamentos avangassem em termos de captacdo do comportamento de vari-
aveis fisico-quimicas e de sua conversao em sinais elétricos por meio de sensores,
por um lado; por outro, o tratamento das informacdes e a sua transmisséo para
as ferramentas tém se desenvolvido pela incorporagéo de microprocessadores a
estrutura mecanica, 0s quais tornam viaveis a tomada de decisédo e o comando
dos equipamentos (Coriat, 1989, p. 42).4

Conforme as suas funcdes, os robés podem ser agrupados da seguinte
forma: transferéncia, montagem e projecao (Coriat, 1989, p. 44-47). Os rob6s de
transferéncia — também denominados pick and place — séo utilizados, basica-
mente, para deslocar pecgas entre diferentes postos de trabalho, adaptando-se
muito bem a operacgdes simples e repetitivas; os robds de montagem, pelo fato
de possuirem ferramentas, tém o atributo de poder modificar as pecas,
estando muito adaptados a produgao em grande escala; por Ultimo, os robos de
projecao — ou de trajetdria continua — executam operacodes que se distribuem
de maneira continua sobre um determinado objeto (por exemplo, o processo de
pintura de parte de um automével através da utilizagao de uma pistola), sendo
seus modelos mais avancados dotados de sensores que permitem modifica-
¢Bes na trajetoria de seus movimentos. E para o desenvolvimento desta Ultima
modalidade de robds que a incorporagdo da microeletrdnica tem contribuido,
tornando esse tipo de equipamento mais flexivel.

Projeto auxiliado por computador

Foi através da reunido de trés grupos de tecnologias de base eletronica
nos anos 70 — os minicomputadores, as mesas digitalizadoras (digitizing boards)
e 0s monitores de video — que o seu desenvolvimento se tornou factivel (Kaplinsky,
1984, p. 44). Em termos de hardware, o CAD utiliza os seguintes equipamentos:
um computador — a unidade central de processamento —, que controla o
processamento, empreende os trabalhos aritméticos necessarios e armazena

4Como destaca Coriat (1989, p. 43), varios desses aspectos — principalmente aqueles
ligados aos sensores — ainda se encontram em um estagio inicial de desenvolvimento
tecnoldgico.
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as informac6es; a mesa digitalizadora, que converte os projetos em coordena-
das numéricas; e um monitor, o qual permite ao projetista observar o projeto e
proceder as alteracdes necessarias (Kaplinsky, 1984, p. 45).

No que diz respeito ao software, os requerimentos demandados pelo CAD
podem ser assim resumidos: um sistema operacional, que especifica a rota na
qual o computador executa as suas tarefas, e um software basico de graficos,
gue tem a capacidade de projetar linhas, circulos, arcos, retangulos, etc. sobre
atela (Kaplinsky, 1984, p. 46). Adicionalmente, a utilizacdo do CAD para proje-
tar requer softwares aplicativos mais complexos, para 0s quais ja existe uma
grande variedade de modelos.

Para concluir essa caracterizacéo inicial das tecnologias de automacao
flexivel, é interessante citar a taxonomia proposta por Cainarca et alii
(1989, p. 65-66) de como estas podem estruturar-se progressivamente em uma
firma — no sentido da complexidade tecnoldgica crescente. Essa sugestao
taxondmica pode ser assim sintetizada:

- maquinas flexiveis isoladas (flexible stand-alone machines) - séo
magquinas programaveis, que podem variar de maquinas-ferramenta
com CN a centros de usinagem. Esse grupo de maquinas incorpora
o atributo da flexibilidade das novas formas de automacéo,
néo obstante possa ter diferentes graus de complexidade e sofisti-
cacao;

sistemas de manufatura flexivel - esse tipo de sistema diferen-
cia-se dos sistemas rigidos pelo fato de incorporar instrumentos de
CN. Tomando como critério classificatério o nivel de coordenacao
existente em seu interior e a “inteligéncia” dos equipamentos utiliza-
dos, os sistemas de manufatura flexivel podem ser subdivididos em
(a) sistemas com CN — nesse caso, ndo ha mecanismo de coorde-
nacéo de informacéo entre as maquinas, estas se encontram liga-
das apenas mecanicamente, sendo que a inteligéncia desse tipo de
sistema é muito limitada, e as mudancas necessarias tém de ser
efetuadas via hardware —; (b) sistemas com CNC — nesse tipo de
sistema, os microcomputadores com 0s quais se encontram equi-
padas as maquinas permitem coordena-lo em sua totalidade, e, na
medida em que n&o se exija uma grande variacdo da seqiiéncia de
operac0es, as alteracdes demandadas podem ser feitas através de
modificacdes em seu software —; e (c) sistemas com controle nu-
meérico direto — por sua vez, nesse tipo de sistema, o controle das
operacoes € realizado por um minicomputador, que coordena e liga
as maquinas com CNC —; ele pode ser reprogramado com certa
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facilidade e, com isso, acomodar maiores variagbes que aquelas
permitidas pelos sistemas anteriores;

- sistemas de projeto flexiveis (flexible design systems) - séo siste-
mas cujas fun¢bes guardam grande proximidade com a esfera de
projeto. Para os mesmos, é proposta a subdivisdo de (a) sistemas
de manufatura auxiliada por computador (CAM systems) — operam
como uma interface entre as esferas de projeto e manufatura, produ-
zindo, automaticamente, programas para maquinas-ferramenta com
CN e, adicionalmente, eles estdo aptos a dar conta de fungfes
gerenciais bastante complexas relativas a esfera de producéo —;
(b) sistemas de projeto auxiliado por computador (CAD systems) —
combinam a elaboracéo de desenhos de diferentes graus de com-
plexidade com fun¢des de engenharia, com a virtude de permitirem
ao designer um processo interativo de aperfeicoamento dos produ-
tos de seu trabalho —; (c) sistemas CAD/CAM — para a viabilidade
de sua implementacdao, faz-se necessaria uma base de dados co-
mum que ligue o projeto a manufatura —; esse tipo de sistema
representa o estagio mais avangado do processo de integracéo pro-
porcionado pelas novas formas de automacéo.

1.2 - Os principais atributos da automacéao de
base microeletronica: flexibilidade e
integracao

Como foi possivel perceber na se¢éo anterior deste trabalho, a automagao
industrial de base microeletrdnica apresenta atributos qualitativamente distintos
das antigas formas de automagcéo vinculadas a base técnica eletromecénica. A
incorporacao da microeletronica e da informatica aos novos equipamentos, tor-
nando-o0s programaveis, permitiu que uma série de avangos fossem obtidos em
termos de produtividade, escopo, precisao e qualidade.

O primeiro atributo claramente destacavel das novas formas de automagao
esta associado a flexibilidade que estas proporcionam em varios aspectos
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nas diferentes esferas organizacionais no interior de uma firma (Bessant; Haywood,
1988; Bessant, 1991; Cainarca; Colombo; Mariotti, 1989; 1993; Caulliraux, 1990;
Ciborra, 1993; Coriat, 1988; 1989; Kaplinsky, 1984; Milgrom; Roberts, 1990;
Rush; Bessant, 1992; Vickery, 1989). Esse atributo passou a ter muita relevan-
cia a partir dos anos 70, em face de o aumento da instabilidade e da incerteza
nos mercados ter alterado sensivelmente as normas de concorréncia
intercapitalista, fazendo com que a flexibilidade passasse a se constituir em um
aspecto crucial na determinagao da competitividade de firmas e industrias (Coriat,
1992; Piore; Sabel, 1984).

Nesse sentido, as novas tecnologias de automagao contribuiram para que
fossem alargados os limites produtivos anteriormente determinados pela base
técnica eletromecéanica. Em termos comparativos, a Figura 1.1 permite que se
elabore mais detalhadamente essa observacéo, ao fazer um contraponto entre
as diversas formas de automacéo, volume de producéo e variedade de partes
fabricadas. Conforme se pode nela constatar, a automacéo rigida combina-se
com mais consisténcia com grandes volumes de produc¢éo e com pequena va-
riedade de partes fabricadas, sendo incompativel com volumes de producgéo
médios ou pequenos; por sua vez, as novas formas de automagao coadunam-se
mais satisfatoriamente com volumes médios ou pequenos de produgédo e com
graus médios ou elevados de variedade. E em funcdo desses aspectos que a
automacdo industrial de base microeletrdnica tornou factivel que se avangasse
sobre os limites tecnoecondmicos anteriormente impostos pelas formas classi-
cas de automacéo, indo ao encontro dos elementos nucleares das novas nor-
mas de concorréncia.

Quanto as diferentes formas de flexibilidade para a qual contribui a
automacao de base microeletrdnica, existem diversos critérios para elabora-las
para posterior aplicacdo no estudo de seus impactos tecnoecondmicos. As
tipologias propostas por Bessant (1991) e Coriat (1988) sdo bastante sugesti-
vas, sendo ambas apresentadas no Quadro 1.2.

Conforme pode-se observar no Quadro 1.2, existe semelhanca entre as
tipologias de Bessant e Coriat no que se refere a flexibilidade de combinacao
(ou mix) e a flexibilidade de volume; por sua vez, a flexibilidade de produto de
Bessant — na acepcao de response flexibility — aproxima-se da flexibilidade de
mudanca de projeto de Coriat; as demais formas de flexibilidade s&o proprias a
cada um dos autores. Assim, chega-se a uma gama de diferentes tipos
de flexibilidade, tendo por base o esquema proposto pelos autores para sua
analise.
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Figura 1.1
Campos de aplicagéo das varias formas de automagéo
alto
aumento da capacidade
automacao
volume rigida
de aumento da flexibilidade
producao
sistema de
manufatura flexivel
maguinas com
baixo CN isoladas
baixa flexibilidade (variedade das partes) alta

FONTE DOS DADOS BRUTOS: CIBORRA, C. Technological change in the work place.
In: International Labour Office. On business and work,
Genebra: International Labour Organization, 1993. p. 86.

Um aspecto a ressaltar com relacéo ao Quadro 1.2 diz respeito as nog¢des
de flexibilidade de alcance (range flexibility) e de flexibilidade de resposta
(response flexibility) elaboradas por Bessant (1991, p. 81). A primeira refere-se a
série de modifica¢des que podem ocorrer no processo de produgdo — por exem-
plo, a planta A é mais flexivel do que a planta B, caso ela possa fazer um
numero maior de diferentes tipos de produtos, produzir em diferentes niveis de
utilizagcéo de capacidade ou reagir melhor a diferentes demandas de entrega.
A segunda nocéo de flexibilidade diz respeito a facilidade com que a mudanca
pode ser realizada no que se refere a custos, tempo e transformac¢des em uma
empresa.

Segundo Bessant (1991, p. 81), a flexibilidade de resposta esta mais
associada a elementos de curto prazo da conduta da firma, como 0s meios que
ela diretamente utiliza para promover a flexibilidade em um mercado ou de um
produto particular. Por sua vez, a flexibilidade de alcance esta mais vinculada a
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elementos de longo prazo da conduta da firma, como as decisdes de investir em
equipamentos, trabalho e organizaco da producdo. E também destacada a
existéncia de uma espécie de trade-off entre essas duas formas de flexibilida-
de, na medida em que o aumento de uma delas pode reduzir a outra.
"(...) uma planta pode investir em uma cara manufatura flexivel, que
da a ela flexibilidade de resposta na medida em que o investimento é
projetado para permitir uma rapida mudanca de produtos. Todavia, ele
€ projetado somente para trabalhar circunscrito a uma familia de
produtos, o que efetivamente restringe a flexibilidade de alcance.
Em termos de um amplo portfélio de produtos, o investimento pode
mesmo tornar a firma menos flexivel, porque o alcance geral da
flexibilidade é reduzido." (Bessant, 1991, p. 81).

Esses diferentes tipos de flexibilidade associados a automagéo de base
microeletrdnica tém sido fundamentais para que as firmas possam enfrentar os
desafios colocados pelos novos parametros presentes nos processos competi-
tivos. Apossibilidade de programagéo aberta pelos novos equipamentos tornou
justificaveis investimentos que, sob condi¢bes de maior incerteza e de instabili-
dade da demanda observadas desde os anos 70, ndo teriam sido factiveis quan-
do referidos a automagéo de base eletromecénica. O atributo da flexibilidade
das novas formas de automacéao contribuiu para que esse fluxo de investimen-
tos em capital fixo se tornasse ndo s6 economicamente viavel, mas também
relevante para que as firmas pudessem ter em sua conduta uma maior aderén-
cia aos aspectos centrais contidos nas novas normas de concorréncia, quais
sejam, as economias de escopo, a possibilidade de produzir de forma
customizada, de ocupar nichos de mercado e de responder mais rapidamente a
demanda.

Conforme Coriat (1992, p. 126-128), a flexibilidade associada as novas
formas de automacéo permite que se gestem vantagens dindmicas quando de
sua adogéo. Tais vantagens dinamicas estéo relacionadas com a possibilidade
colocada pelas novas tecnologias de ajustamento do ciclo de vida dos produtos,
com isso favorecendo uma renovagao mais rapida dos modelos sem necessaria-
mente requerer novos investimentos, o que ndo era factivel quando se utilizavam
magquinas dedicadas. Assim, torna-se possivel uma economia de capital fixo,
sendo a magnitude da mesma dimensionada pelo quanto as maquinas podem
ser recicladas, pelo seu ritmo de obsolescéncia e pela alteragdo nos modelos.

Esses aspectos séo particularmente relevantes em um ambiente no qual o
aumento da incerteza sobre o comportamento dos mercados, bem como quan-
to a duracéo do ciclo de vida dos produtos, fragiliza a posi¢cao de uma firma que
decida investir em equipamentos dedicados (Coriat, 1992, p. 13-136). Em tal
contexto, a flexibilidade das novas tecnologias proporciona as firmas, no
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decorrer do tempo, mudangas em termos tanto do processo produtivo quanto da
variedade de produtos, o que se consubstancia em uma superioridade econdémica
em relagdo as antigas formas de automacao. Adicionalmente, essas economi-
as podem ser reforgadas ao longo do tempo, na medida em que houver, por
parte das firmas, um processo de aprendizado para a mudanca, o qual é
estimulado pelo carater programavel da automacao de base microeletronica.

O segundo atributo de grande relevancia da automacao industrial de base
microeletrénica é a possibilidade de integracéo das diferentes etapas do pro-
cesso de producéo e das esferas organizacionais de uma firma (Kaplinsky, 1984;
Perez, 1985; Bessant e Haywood, 1988; Coriat, 1988; Tauile, 1988; Bessant,
1991; Rush e Bessant, 1992; Fjermestad e Chakrabarti, 1993; Colombo e
Mosconi, 1995). No que se refere especificamente ao ambito da producao, os
objetivos centrais da integracéo séo os de buscar uma reducéo nas porosidades
do processo de trabalho, uma elevagéo do grau de utilizagéo dos equipamentos
e uma melhor gestao da circulacdo de matérias-primas e insumos. Conforme
argumenta Coriat (1988, p. 27),

“A tendéncia de uma integracao mais intensa das seqiiéncias e das
operacdes de producéo nasceu diretamente dos principios de economia
de tempo taylorista e fordista. Trata-se de eliminar, ao maximo, 0s
‘tempos mortos’ de producéo, reduzindo os tempos gerais de circulagio
(alimentagédo-transferéncia) e buscando elevar, numa mesma fracéo
de hora, os tempos de ocupacéo efetiva da maquinaria, dos
manipuladores, ou dos homens para o segmento de tarefas néo
automatizadas”.

Ao elaborar os efeitos da integracdo sobre o grau de utilizagéo da maqui-
naria — ou seja, do capital fixo —, Coriat (1988, p. 28) procura destacar 0s
avancos por ela suscitados sobre o que ele designa de “tempos ocultos”
(ou improdutivos). Assim, esse autor argumenta que inovagdes ligadas a utiliza-
¢do de sistemas de carregamento automatizados e a programagéao das maqui-
nas permitem que uma ou mais operacdes venham a ser executadas ao mesmo
tempo, o que nao era factivel até entdo, reduzindo o intervalo de tempo entre a
mudanca, o posicionamento e a operacgéo das maquinas. E nesse sentido que
aintegracdo estaria representando uma inflexao na légica taylorista de raciona-
lizag&o produtiva, uma vez que procura se valer muito mais de uma intensifica-
¢éo da utilizag&o do capital fixo do que do ritmo de trabalho.
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Quadro 1.2

Principais tipos de flexibilidade associados a automacéo de base microeletrénica

BESSANT
1-

2 -

3-

CORIAT
1-

2 -

3-

4-

5-

Flexibilidade de produto - a habilidade para introduzir e produzir novos produtos e ser-
vigos, ou para modificar os existentes. Nesse contexto, a flexibilidade de alcance refe-
re-se ao alcance dos produtos ou servigos que a empresa esta apta a produzir, enquanto
a flexibilidade de resposta se refere ao tempo necessario para desenvolver ou modificar
0 produto e 0 processo para iniciar a nova producao.

Flexibilidade de combinag&o - a habilidade para mudar a combinacdo de produtos
ou servigos que estéo sendo feitos. Aqui, a flexibilidade de alcance refere-se ao espectro
de produtos que a companhia pode produzir dentro de um dado periodo de tempo, en-
quanto a flexibilidade de resposta diz respeito ao tempo necessario para ajustara com-
binacéo de produtos que estdo sendo feitos.

Flexibilidade de volume - a habilidade para mudar o volume de produto agregado.
Aqui, a flexibilidade de alcance refere-se ao nivel absoluto de produto que a companhia
pode obter para uma dada combinagéo, enquanto a flexibilidade de resposta se refere
ao tempo tomado para mudar o nivel de produto.

Flexibilidade de mix de produtos - refere-se a possibilidade de fabricar simultanea-
mente um conjunto de produtos com caracteristicas de base comum.

Flexibilidade de processo - diz respeito a possibilidade de acrescentar ou suprimir
uma peca do processo.

Flexibilidade de mudanca de projeto - capacidade de modificar rapidamente o pro-
cesso para mudar as caracteristicas a serem dadas a uma pecga.

Flexibilidade de volume - capacidade do sistema de adaptar-se as flutuagdes de volu-
me de producdo de uma pec¢a, modificando os ritmos e os tempos de transi¢éo e ocupa-
cao das ferramentas.

Flexibilidade de rotac&o - dada uma situagdo de maquina bloqueada, em pane ou sa-
turada, o sistema, automaticamente, tem a capacidade de redirecionar uma peca para
uma maquina e um espacgo de trabalho livres e prontos para serem acionados.

FONTE DOS DADOS BRUTOS: BESSANT, J. Managing advanced manufacturing technology:

the challenge of the fifth wave. Oxford: NCC Blackwell, 1991.
p. 81 e 82.

CORIAT, B. Automacédo programavel: novas formas e con-
ceitos de organizacdo da produgdo. In: SCHMITZ, H.; CAR-
VALHO, R. (Orgs.). Automagcéo, competitividade e trabalho:
a experiéncia internacional. Sdo Paulo: Hucitec, 1988. p. 88.

Vale a pena destacar essa possibilidade aberta pela automagcéo flexivel de

reducao dos custos unitarios de capital através da intensificacéo da utilizacéo
dos equipamentos, principalmente no que se refere a producao de séries peque-
nas ou médias (Kaplinsky, 1984, p. 74, 75). Isso é favorecido, basicamente,
pelo seguinte conjunto de fatores: (a) na medida em que os trabalhadores séo
poupados de tarefas perigosas, o ritmo de producdo pode ser aumentado
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significativamente; (b) com a incorporacdo de sistemas de carregamento
automatizados, muitas firmas se tornam aptas a utilizarem os equipamentos no
segundo e no terceiro turno de trabalho, aumentando o seu grau de utilizagéo;
(c) os gastos com capital de giro — fundamentalmente, com matérias-primas —
podem ser sensivelmente reduzidos pela utilizacéo de sistemas de controle; e a
constituicdo de células de manufatura flexiveis — ainda que seja este um
aspecto mais relacionado com a mudanga organizacional — também permite
uma significativa redugdo nos estoques em processo.

Justamente a respeito deste Ultimo aspecto, Coriat (1988, p. 30) argumen-
ta que o outro efeito distintivo da integragéo se associa a economia nos fluxos
de circulacdo de materiais e insumos no processo produtivo. Assim, por meio
dos recursos da informatica e de sistemas de controle, podem ser conectados
os postos de trabalho e o setor fornecedor de pecas e insumos em uma firma,
tornando viavel racionalizar o sistema de abastecimento conforme as necessi-
dades dos demandantes em cada fase do processo fabril. Nesse caso, o princi-
pal efeito da integracéo, ao propiciar uma melhoria no fluxo de materiais e uma
reducao dos estoques em processo, € o de permitir avangos em termos de
economia de capital circulante. Conforme enfatiza Coriat (1988, p. 31), aqui
pode-se identificar, por um lado, uma continuidade com a racionalidade fordista
de aumentar o encadeamento das diversas etapas do processo produtivo por
meio de sistemas de carregamento automatizados; todavia, por outro lado, pode-
-se também perceber uma ruptura com essa mesma légica, na medida em que
se procura obter tais melhorias principalmente através da gestao dos fluxos de
materiais — ou seja, do capital circulante — e néo por meio da intensificacéo do
ritmo de trabalho.

Como uma ilustragédo empirica dos efeitos da automacao flexivel sobre
alguns dos aspectos acima arrolados, os resultados compilados pelo estudo de
Bessant (1991, p. 106; 107) sdo bastante sugestivos. Assim, para uma amostra
de 50 firmas no Reino Unido utilizando sistemas de manufatura flexivel, obser-
vou-se, em média, uma reducdo de 74% em lead times, de 60% dos estoques
em processo e um aumento de 54% no grau de utilizag&o dos equipamentos; na
Suécia, para uma amostra de 20 firmas que utilizavam sistemas de manufatura
flexivel, alcangou-se, em média, uma reducgédo de 69% em lead times, de 60%
dos estoques em processo e um aumento de 64% no grau de utilizacdo dos
equipamentos. Em outra pesquisa na Alemanha, por sua vez, em uma amostra
de 60 firmas também utilizando sistemas de manufatura flexivel, constatou-se
que 57% delas obtiveram reducéo em lead times, 30% conseguiram aumento
na variedade de produtos, e 57% obtiveram reducéo no downtime das maquinas.

Retomando o tratamento analitico da integracdo, podem ser identificados
guatro estagios de incorporacdo dos computadores em uma firma associa-
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dos a graus crescentes de integragdo, conforme sugerido por Kaplinsky (1984,
p. 99; 100). O primeiro tem por objetivo resolver problemas especificos ou suprir
determinado departamento de uma informacao particular; nesse caso, ainda
gue a nova tecnologia seja superior a sua antecessora, o carater de sua incorpo-
racao mostra-se limitado na medida em que é pontual — freqlientemente, o que
se necessita sdo informacdes combinadas e ndo isoladas de vérias atividades.
Quanto ao segundo estagio, este caracteriza-se pelo fato de que as informa-
¢Oes podem ser armazenadas em uma base de dados centralizada; ainda que
isso proporcione melhorias, suscita problemas relacionados com a atualizacao
dos dados para diferentes usuarios, bem como pelo fato de que nem todos os
dados sdo de uso comum para todos, o que deteriora a qualidade e 0 acesso as
informacgdes. O terceiro estagio, baseado em sistemas interativos de
minicomputadores, permite a difusdo de formas mais simples de automacéo no
interior de uma mesma esfera de producéo; aqui, embora se torne factivel elimi-
nar inconsisténcias e por as informacdes a disposicéo de varios usuarios situa-
dos nesse mesmo ambito, ainda se esta algo distante dos beneficios que pode-
riam ser proporcionados pela automacéo que integrasse as diferentes esferas
de uma organizacdo (coordenacédo, projeto e manufatura). Para se atingir o
guarto — e ainda virtual — estagio do processo de integracao, seria necessario,
portanto, avancgar e reconhecer a firma como um sistema unificado, e ndo como
um somatorio de atividades separadas.

Mesmo sem pensar em termos prospectivos, Rush e Bessant (1992, p. 5)
destacam, ja no presente, as possibilidades abertas a integracéo pela utiliza-
¢do do CAD, na medida em que o mesmo torna viavel a convergéncia de uma
série de tarefas em projeto e desenho; associado a esse aspecto e ndo menos
importante, o CAD permite que os desenhos possam ser atualizados automati-
camente quando da realizacdo de alteracdes nos pardmetros anteriormente
empregados na sua elaboragdo, com uma economia sensivel de tempo e traba-
Iho. Por outro lado, Rush e Bessant (1992, p. 5-6) ressaltam que o CAD, ao
utilizar informacao codificada em uma linguagem eletrénica semelhante a das
magquinas com CNC, torna factivel a integracdo com a esfera de manufatura;
nesse sentido, um projeto gerado por CAD também fornece as instrucdes para
colocar em funcionamento uma maquina — em realidade, é desse tipo de
integracdo que tratam os sistemas CAD/CAM.

Alguns exemplos de resultados empiricos obtidos com a integragéo foram
compilados por Kaplinsky (1984, p. 101-103), podendo ser assim resumidos: (a)
no planejamento da producéo, tendo sido estabelecida uma base de dados
unificada em termos de CAD, foi possivel que a mesma fosse acessada por
inimeros usuarios, 0 que nao apenas permitiu uma difuséo mais ampla da infor-
magcao na firma, como também proporcionou um aumento na rapidez da elabo-
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racéo da versao final dos desenhos — inclusive, reduzindo a necessidade de
realizagdo de vérias versdes preliminares e incompletas dos mesmos —; (b) no
gue se refere a economia de pecas e materiais, uma firma obteve, através da
otimizacgédo do projeto, uma reducgao de 50% no niumero de partes de uma ma-
quina; outra firma conseguiu, com a utilizagdo do CAD, uma reducéo de 50% no
consumo da prata, em um processo de producao em que essa matéria-prima
correspondia a 30% dos custos diretos; por Gltimo, um usuario de placas de
metal obteve, uma vez mais com o CAD, uma reducéo de 40% para 26% em
suas perdas, 0 que equivalia a sua despesa anual total com salarios; e (c) varias
firmas identificaram, com a utilizagdo do CAD, uma reducéo na necessidade e
nos custos de fabricacé@o de protétipos — por exemplo, uma firma incorreu em
uma despesa de US$ 100 mil na construcéo de um instrumento eletrénico para
uma aeronave, o qual ndo coube em seu cockpit, tornando necessario um novo
projeto, o que poderia ter sido evitado pela utilizacdo de um CAD adequado
desde o inicio do processo.

1.3 - As novas formas de automacao e seus
efeitos sobre as escalas: aspectos de uma
controveérsia

Um aspecto que tem sido debatido com certa recorréncia a respeito do
impacto da adogao das novas tecnologias relaciona-se com 0s seus possiveis
efeitos sobre as escalas. Muito dessa discusséo se originou do trabalho de
Piore e Sabel (1984), em funcéo de esses autores terem identificado um regime
econdmico, denominado de especializacéo flexivel e centrado na aglomeragao
de pequenas empresas, como uma possivel alternativa para a superagdo da
crise que atingiu as economias capitalistas desde os anos 70.°

Inicialmente, é necessario explicitar de que maneira aqui interferem as
novas tecnologias. Piore e Sabel (1984, p. 258-263) procuram demonstrar que
as novas tecnologias se constituiriam em uma espécie de precondi¢éo para que
a especializacéo flexivel se tornasse viavel como trajetoria tecnoldgica. Assim,
as novas formas de automacao, na medida em que sao programaveis e incorpo-
ram certo grau de flexibilidade aos equipamentos, tornam economicamente efi-

> Deve-se ressaltar que Piore e Sabel (1984, p. 265-268) tratam de quatro variantes de
especializacéo flexivel; portanto, a aglomeragdo de pequenas empresas é apenas uma das
formas que a especializacéo flexivel pode assumir.
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ciente a producdo em pequenas séries, o que nado era factivel sob a trajetoria
tecnologica anterior, associada a produgdo em massa. Em um ambiente
econdmico caracterizado por maior grau de volatilidade nos mercados a partir
dos anos 70, esses atributos das novas tecnologias seriam elementos a favore-
cer as pequenas e médias empresas (PMES) nos processos competitivos.

Reforgando tal argumentacéo, Bessant (1991, p. 85) chega a sugerir que a
evolucéo industrial poderia demonstrar que o tradicional trade-off entre flexibili-
dade e eficiéncia na dimenséo custos seria uma questao do passado. Segundo
esse autor, aincorporacéo de novas tecnologias — bem como de novas formas
de organizacao — propicia que “(...) o tradicional viés em favor das grandes
firmas habeis em explorar as economias de escala possa ser desafiado por
pequenas firmas produzindo produtos especializados direcionados para nichos
de mercado particulares (...)". Nessa mesma linha de raciocinio, Kelley e Brooks
(1991, p. 109) destacam que a adocao da automacgéao programavel

“(..) tem sido aclamada como assinalando uma mudanca fundamental
no paradigma tecnoeconémico que promete reduzir notavelmente as
economias de escala que tém orientado (driven) o design e a
organizacao da industria desde o comeco da revolucéo industrial”.

Tal argumentacéo também encontra respaldo nas observacdes contidas no
trabalho de Dosi (1988, p. 1153). De acordo com esse autor, o processo de tran-
sicdo da automacao de base eletromecéanica a microeletronica teria como conse-
guéncias um aumento da eficiéncia da produc&o em pequena escala, bem como
uma provavel reducgdo da relevancia das economias de escala relacionadas com o
tamanho da planta. Isso estaria a representar uma ruptura com a trajetéria
tecnoldgica associada a base técnica eletromecéanica, para a qual tinha uma
grande importancia a exploracao sistematica das economias de escala e de pa-
dronizagao das mercadorias através da incorporagao da automagao rigida.

Por outro lado, no que se refere aos efeitos do comportamento da deman-
da sobre a estrutura industrial, o estudo de Mills e Schumann (1984) procura
demonstrar, em termos tedricos, que existe uma tendéncia para que as firmas
de menor porte se apropriem de uma maior parte das variagdes aleatérias na
demanda comparativamente as grandes firmas. Isso deve-se a que as pequenas
firmas utilizam tecnologias mais flexiveis, bem como a percepgéo de que elas
tém maior capacidade de responder com rapidez as variacbes da demanda,
com isso contra-arrestando a vantagem competitiva das grandes firmas em
termos de custos obtida com as economias de escala.®

5 A evidéncia empirica do estudo de Mills e Schumann (1984) vai ao encontro da argumen-
tacdo acima desenvolvida. Trabalhando com uma amostra de estabelecimentos industriais
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Em termos historicos, caberia inicialmente observar que alguns trabalhos
identificaram, na passagem dos anos 70 para os 80, em diversas economias
desenvolvidas, um aumento da participacdo das pequenas empresas na estru-
tura industrial (Audretsch, 1994; Carlsson, 1994; Carlsson; Audretsch; Acts,
1994; Clay; Creigh-Tyte, 1994; Julien; Carriere, 1994). Como foi nesse contexto
gue se iniciou a constituicdo da nova base técnica nessas economias, tal
constatacao poderia, em principio, sugerir a validade da interpretacao originada
em Piore e Sabel (1984) a respeito do impacto das novas tecnologias sobre as
escalas.

Todavia as questdes suscitadas pelo trabalho de Piore e Sabel (1984) a
respeito da relagéo entre novas tecnologias, escalas e PMEs necessitam ser
trabalhadas em diferentes planos. A esse respeito, € particularmente interes-
sante a sugestao apresentada por Alcorta (1994), que propds que se desdobras-
se a analise dos efeitos das novas tecnologias sobre as escalas em trés dimen-
sdes: a do produto, a da planta e a da firma.

No que se refere as escalas em termos de produto, o argumento basico a
respeito do efeito das novas tecnologias parte da percepcéo de que estas permi-
tem uma mudanca relativamente rapida da sequéncia de operagdes das maqui-
nas por meio da programacao, tornando vidvel uma maior diferenciacéo dos
produtos, com reducéo de custos em uma série de itens — tempo de fabrica-
¢éo, estoques, transporte, etc. (Alcorta, 1994, p. 759). Em face desses aspec-
tos, as novas tecnologias permitiriam uma reducao do tamanho médio das es-
calas de produto, ou seja, do tamanho médio das séries.

A evidéncia coletada em varios estudos para diferentes industrias respalda
0 argumento de que as novas tecnologias tém um efeito redutor sobre os tem-
pos de set-up e de downtime das maquinas e, portanto, dos custos unitarios de
producéo e do tamanho das escalas em termos de produto (Alcorta, 1994,
p. 759-760). Arespeito desses aspectos, diversos exemplos séo ilustrativos dos
efeitos das novas tecnologias: na indlstria metallrgica japonesa, algumas fabri-
cas conseguiram reduzir o tempo de set-up de 1 hora-1 hora e meia para poucos
minutos, por meio da utilizagdo de sistemas eletrénicos de paletes, os quais
minoraram o downtime das maquinas. Na firma japonesa Toyota, entre 0s anos
70 e 80, os tempos de set-up para forja e fundicdo na secdo de estamparia
cairam de um intervalo entre 100min-200min para 10 minutos e de 60 minutos
para quatro minutos, respectivamente, tendo havido, no mesmo periodo, uma

da economia norte-americana no periodo 1970-80, esses autores comprovam a idéia de que
as pequenas firmas (estabelecimentos) se apropriam mais do que proporcionalmente das
variacdes na demanda.
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reducao do tamanho médio dos lotes de 5.000 para 500. Na industria de
vestuario, apoés a introducao de sistemas CAD/CAM, o periodo compreendido
entre o projeto e a fabricacéo reduziu-se de duas ou trés semanas para algo em
torno de 48 horas. Por sua vez, na industria grafica, os tempos de set-up de uma
prensa mecéanica reduziram-se de 45 minutos para 10 minutos, em face de um
investimento em uma nova tecnologia, o qual representou um gasto que equiva-
lia a um décimo da economia nos tempos de set-up no seu primeiro ano de
utilizagdo. Ainda no que se refere a indistria gréafica, a impresséo de uma publi-
cacao requeria, no inicio dos anos 70, 10 mil exemplares de capa dura e 100 mil
sob a forma de brochura, tendo essas quantidades reduzido-se para algo proxi-
mo de 1.000 exemplares, no final dos anos 80, com a incorporagéo das novas
tecnologias (Alcorta, 1994, p. 749-760).

Quanto aos efeitos das novas tecnologias sobre as escalas em termos de
tamanho das plantas, Alcorta (1994, p. 760) sintetiza da seguinte forma os
argumentos que tém sido elaborados a esse respeito. O primeiro aspecto esta
relacionado com a percepgao de que niveis mais elevados de renda pessoal tém
suscitado uma maior demanda por diferenciacéo dos produtos, fazendo com
gue plantas que possuam equipamentos dedicados tenham a possibilidade de
conviver cronicamente com a subutilizag&o de sua capacidade produtiva, o que
termina por afetar a sua rentabilidade. Além disso, em face de uma certa
imprevisibilidade na duracao dos ciclos de vida dos produtos no presente, é
maior o risco de se investir em equipamentos especializados comparativamente
aos flexiveis, pois as firmas néo tém claro o horizonte temporal necessario para
recuperar seus investimentos. Esses aspectos estariam a sugerir que, potenci-
almente, as novas tecnologias tém efeitos que conduzem a reducgéo das esca-
las na dimenséo ora analisada.

A evidéncia empirica produzida por algumas pesquisas estaria a corroborar
essa conclusao (Alcorta, 1994, p. 760). Assim, estudos sobre a indUstria
metaldrgica dos Estados Unidos, do Reino Unido, da Alemanha Ocidental, da
Italia e do Japao evidenciaram um aumento da participacao das pequenas fir-
mas no emprego total, bem como uma reducéo do tamanho médio das empre-
sas em termos de emprego nessa industria. Na medida em que a inddstria
metallrgica tem apresentado uma utilizacé@o crescente de maquinas-ferramenta
com CNC e de rob6s, os autores dessas pesquisas foram levados a concluir
gue as novas tecnologias teriam um efeito redutor sobre as escalas em termos
de tamanho das plantas.

Todavia o trabalho de Alcorta (1994, p. 760-761) levanta algumas objecdes
a esse tipo de evidéncia. Assim, a introducao de tecnologias que sejam poupa-
doras de trabalho e que permitam uma elevacgéo de sua produtividade pode im-
plicar redugdo do tamanho médio das plantas em termos de emprego, mas néo
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necessariamente no que diz respeito a sua capacidade produtiva. Por outro
lado, mesmo que se aceitasse 0 emprego como um indicador satisfatério para
mensurar o tamanho das plantas — o que é passivel de questionamento —, a
reducdo observada poderia ndo ser obrigatoriamente uma decorréncia da incor-
poracgéo de novas tecnologias, mas, sim, a resultante de aspectos como a bus-
ca de respostas mais rapidas a variagdes na demanda, a externalizacao de
algumas etapas dos processos produtivos sob a forma de subcontratacéo, bem
como de fatores de natureza institucional.

Nesse sentido, € interessante a constatacéo que pode ser feita a partir da
evidéncia empirica produzida pelo trabalho de Carlsson (1994, p. 101; 102).
Nesse estudo, pode-se observar a evolugéo entre o final dos anos 60 e os pri-
meiros anos da década de 80 do tamanho médio dos estabelecimentos indus-
triais em termos de emprego e de produto nas economias da Bélgica, da
Dinamarca, da Finlandia, da Alemanha, da Italia, do Japao, da Suécia, do Reino
Unido e dos Estados Unidos. Excetuando-se a Suécia e a Alemanha, verifica-se
nesses paises, a partir da metade dos anos 70, uma reducéo do tamanho médio
do estabelecimento industrial em termos de emprego; entretanto, e este é o
aspecto a ser ressaltado, em termos de produto, percebe-se uma tendéncia a
elevacgdo do tamanho médio do estabelecimento industrial — excetuando-se o
Reino Unido. Tal evidéncia contribui para mostrar as limitagfes de se trabalhar
com dados que relacionam emprego e estrutura industrial para analisar 0s pos-
siveis efeitos da adogao das novas formas de automacao.

Outro aspecto a destacar é que os estudos que defendem a posi¢éo de
que as novas tecnologias tém um impacto redutor sobre o tamanho das plantas
procuram afirmar a idéia— mesmo que de forma néao explicita — de que existe
uma demanda crescente por diferenciagcdo comparativamente a padronizacéo
dos produtos nas economias desenvolvidas em face do aumento do nivel de
renda dos consumidores (Alcorta, 1994, p. 761). A esse respeito, poder-se-ia
objetar que essa compreensao da realidade traz consigo, implicitamente, a idéia
de que a maior parte dos consumidores das economias desenvolvidas, por pos-
suir nivel elevado de renda, valoriza, quase exclusivamente, atributos das mer-
cadorias como qualidade e diferencia¢do, enquanto o preco e a homogeneidade
estariam colocados em um plano secundario. Nesse sentido, como argumenta
Alcorta (1994, p. 761), aquela compreensao da realidade é um tanto discutivel,
pois, mesmo nos paises desenvolvidos, a estrutura de consumo da populacéo
comporta segmentos sociais com niveis médios e baixos de renda, os quais
nao necessariamente determinam suas pautas de consumo por aspectos como
a qualidade e a diferenciacéo, podendo, muitas vezes, demandar bens de baixo
preco e padronizados.
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Associado a questdo da diferenciagdo da demanda, alguns autores
propugnam que, para se coadunar a ela, as firmas procurariam reduzir sua ca-
pacidade produtiva, com isso obtendo maior grau de utilizacdo da capacidade
instalada. N&o obstante, essa proposicao parece ter muito mais validade para
as tecnologias especializadas. Assim, com a utilizacdo das novas tecnologias
e com o recurso da flexibilidade, é possivel aumentar a variedade de produtos,
obter economias de escopo e reduzir os custos unitarios de producao. Em fun-
¢do desses aspectos, Alcorta (1994, p. 761) avanca a hipétese de que, em
realidade, as novas tecnologias poderiam conduzir, isto sim, a um aumento das
escalas em termos de tamanho da planta.

Os resultados empiricos dos estudos compilados por Alcorta (1994,
p. 761) vao no sentido de que as novas tecnologias tém um efeito ou neutro, ou
de aumento das escalas em termos de tamanho da planta. Assim, na industria
automobilistica, nos anos 70, a escala considerada satisfatoria de uma planta
era de 250 mil veiculos/ano; ao longo dos anos 80, apos a incorporacao por
essa industria de uma série de novas tecnologias, como maquinas-ferramenta
com CNC, sistemas CAD/CAM e robds (isso sem mencionar inovacdes
organizacionais, como, por exemplo, o Just-in-Time), uma planta
tecnologicamente atualizada nos Estados Unidos ou na Europa tem, em média,
uma capacidade produtiva que se situa no intervalo 250-300 mil veiculos/ano.
Por sua vez, na indUstria de autopegas, um estudo sobre uma das fabricas da
firma sueca Volvo constatou que, apds a substituicdo de equipamentos conven-
cionais por tornos com CNC, robds e com a incorporagéo de sistemas de trans-
porte automatizados — automated guided vehicles (AGVs) — e de um compu-
tador central, houve uma reducéo de 54 para 41 no nimero total de maquinas, e
0 numero de operarios reduziu-se de 90 trabalhando em dois turnos para 40
trabalhando em trés turnos; concomitantemente, a capacidade produtiva da fa-
brica foi aumentada em 33%. Ja na indUstria de bicicletas, observou-se uma
tendéncia ao aumento das escalas: enquanto nos anos 70 era necessario que
uma planta tivesse uma capacidade produtiva de 100 mil unidades/ano, nos
anos 80 a escala minima considerada eficiente estava proxima a 250 mil unida-
des/ano.

Em indUstrias que produzem pequenas séries, a incorporacao da automacao
de base microeletrdnica abriu a oportunidade de integrar diferentes sequiéncias
de operacdes e de manufaturar formas mais complexas (Alcorta, 1994, p. 761).
Nesse caso, um estudo sobre pequenas firmas nas inddstrias eletrénica, de
instrumentos e de maquinaria no Reino Unido evidenciou que, entre os anos 70
e 80, houve uma tendéncia ao aumento ou a manutengdo das escalas; isso
deveu-se ao fato de que as novas maquinas utilizadas nos processos produtivos
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possuiam maior capacidade e eram mais caras do que as antigas, implicando a
necessidade de produzir mais para garantir a competitividade (Alcorta, 1994,
p. 762).

Na dimensao em analise dos efeitos das novas tecnologias sobre as esca-
las, Alcorta (1994, p. 762) ainda explora algumas relacdes a ela subjacentes
em termos de custos. De acordo com esse autor, os estudos sobre a incorpora-
¢éo das novas tecnologias reconhecem, de modo geral, uma reducéo dos
custos do trabalho para um dado nivel de produto. Nesse sentido, observa-se
uma diminuicdo do emprego em diversas areas, como produc¢édo, manutencao,
controle de qualidade e de atividades de escritério, na medida em que avanca o
processo de automacgéo. N&o obstante (e esse aspecto deve ser enfatizado), as
reducgdes no custo do trabalho néo sdo proporcionais as verificadas no emprego,
pois os postos de trabalho que sdo mantidos demandam novas qualificagbes e
atribuicdes, fazendo-se necessarios gastos com treinamento e com
contrapartidas salariais; dessa forma, um estudo da OECD (Tecnology..., 1992,
p. 107-109) identificou uma associagao positiva entre a incorporacéo de novas
tecnologias e os gastos com treinamento dos trabalhadores.

Quanto aos custos com a utilizagdo de insumos, a evidéncia de uma série
de estudos também sugere que estes sao reduzidos (Alcorta, 1994,
p. 762-763). Nesses termos, sao constatadas reduc¢des nas perdas devido a
utilizag&o mais eficiente dos recursos e na rejei¢éo dos produtos devido a pro-
blemas de qualidade, bem como sdo observadas economias em termos de es-
toques, espaco e energia (a respeito desses aspectos, ver, também, exemplos
ja elencados na secao 1.2 deste capitulo).

N&o obstante, outros tipos de custos, principalmente associados aos gas-
tos com capital fixo, mostram elevagdo com a incorporagéo das novas tecnologias
para um dado nivel de produto (Alcorta, 1994, p. 763). Assim, por exemplo, um
estudo identificou que o custo médio de uma maquina-ferramenta com CNC era
entre 50% e 100% superior ao de uma magquina convencional passivel de ser por
ela substituida. Dessa forma, a incorporacao das novas tecnologias sugere um
esfor¢co maior em termos de investimento.

Esta tltima constatacao conduz Alcorta (1994, p. 763) a argumentar que,
em face de o aumento dos custos com capital fixo tender a mais do que com-
pensar as economias alcancadas nos demais itens de custos, fica para as
firmas colocada a necessidade de expandirem os niveis de producao e, com
isso, obterem uma reducéo dos seus custos unitarios. A evidéncia estaria a
sugerir que essa € a maneira como elas estao procurando se ajustar ao aumen-
to nos custos de capital fixo com a incorporacéao das novas tecnologias. Sinte-
tizando suas conclusfes a respeito do efeito das novas tecnologias sobre as
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escalas em termos de tamanho das plantas, Alcorta (1994, p. 763) argumenta

que
“Em suma, as novas tecnologias parecem ser mais rapidas, eficientes
e confidveis, e podem estar aptas a operar por longas horas,
expandindo, dessa forma, a capacidade. Além disso, por reduzirem
os tempos de set-up e expandirem a variedade, as novas tecnologias
admitem o aumento no produto total da planta mesmo apdés as
economias de escopo reforgcarem as economias de escala no nivel da
planta”.

No que se refere ao impacto das novas tecnologias sobre as escalas no
ambito da firma, diversos aspectos contidos no estudo de Alcorta (1994,
p. 763) estdo a sugerir efeitos no sentido de aumenta-las. Isso decorre, basica-
mente, da percepcao de que as novas formas de automacgdo demandam maio-
res gastos em capacitacéo tecnoldgica e marketing, os quais, para serem amor-
tizados, conduzem as firmas a uma elevagéo de suas escalas de producao.

Atendo-se aos custos com o desenvolvimento de novos produtos, o fato de
as novas formas de automagcé&o terem reduzido os seus ciclos de vida faz com
gue se tornem necessarios, por parte das firmas, esfor¢os redobrados para
acelerar o ritmo de sua criagdo, com isso minimizando a subutilizacéo da capa-
cidade produtiva (Alcorta, 1994, p. 763). Por outro lado, na medida em que a
flexibilidade passa a se constituir em um parametro nuclear dos processos
concorrenciais, o esfor¢co permanente de renovacéo da pauta de producéo das
firmas torna-se um aspecto crucial para garantir suas posi¢cdes nos mercados.

Quanto aos requerimentos em termos de tecnologia de processo, podem
ser elencados diversos pontos para os quais as novas formas de automacéo
demonstram exigéncias renovadas (Alcorta, 1994, p. 763-764). Os esfor¢os po-
dem ser localizados, por exemplo, no trabalho demandado para colocar em
operacgéo as novas tecnologias, o qual compreende iniciativas em termos de
instalacdo dos novos equipamentos e de mudancas na propria organizagao da
producdo — nesse sentido, o processo de pré-instalagdo de um sistema de
fabricacéo flexivel pode requerer um trabalho de mais de um ano para minimizar
futuras falhas e erros. Sao também demandados consideraveis esforgos para a
integracéo entre as esferas de projeto e manufatura, os quais exigem elevados
investimentos por parte das firmas. A esse respeito, um ponto critico esta ligado
a programacao, pois desta depende a interligacao entre os diferentes tipos de
equipamentos que estdo sendo instalados, o que exige um processo de
capacitacéo permanente por parte das firmas nessa area.

Tais observacgfes parecem estar em consonéncia com os resultados do
estudo de Kelley e Brooks (1991, p. 120) sobre a ado¢édo da automacao
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programavel na industria de transformacé&o norte-americana, nos anos de 1986 e
1987. Esses autores concluiram em sua pesquisa que as pequenas firmas tém
uma menor probabilidade de introduzir as novas tecnologias por carecerem de
recursos internos apropriados, bem como em fungéo de trabalharem com esca-
las cujo tamanho néo torna factivel a obtengéo de sinergias derivadas do acesso
a diferentes mercados e que se manifestam sob a forma de economias de
escopo, as quais estdo ao alcance das grandes firmas.

Por sua vez, o trabalho de Alcorta (1994, p. 764) reconhece na industria de
magquinas-ferramenta, com a incorpora¢éo das novas tecnologias, um aumento
dos custos com P&D e marketing associado a maiores escalas no ambito da
firma. Até a década de 70, as firmas dessa indUstria operavam em bases locais
ou regionais com volumes de producéo considerados pequenos, estando o seu
desenvolvimento tecnolégico concentrado nas areas de mecanica e metalurgia.
Diferentemente, nas décadas de 80 e 90, as partes eletroeletrénicas ganharam
peso crescente na estrutura de custos das firmas do setor, as quais,
concomitantemente, se tornaram importantes usuarias de sistemas CAD/CAM,
de maquinas-ferramenta com CNC e de sistemas de manufatura flexiveis.

De acordo com Alcorta (1994, p. 764-765), diversos aspectos contribuem
para o aumento das escalas na industria de maquinas-ferramenta. Dentre
esses, podem-se destacar: (a) a existéncia de economias de escala significa-
tivas em termos de projeto/producéo das partes eletronicas do hardware e do
software para as unidades de CNC; (b) os produtores de maquinas-ferramenta
freqUentemente sdo os primeiros a utilizar suas proprias inovagdes, o que re-
quer iniciativas em termos de adaptacao e modificacdo dos produtos, as quais
se expressam em um esforgo intenso de aprendizagem enquanto usuarios das
novas tecnologias; e (c) na medida em que as novas tecnologias tornam factivel
aumentar a variedade de produtos, tem-se incorrido em maiores gastos/custos
com marketing na indUstria ora analisada. Observa-se, também, por um lado,
em firmas que adotam uma estratégia de competi¢do baseada nos custos, a
busca de mercados em diversos paises como forma de obter economias de
escala; por outro, percebe-se que as firmas que adotam uma estratégia
concorrencial baseada na diferenciacéo precisam destacar sua imagem, o que
requer a prestagdo de servigos e a comunicagao com os clientes através de
redes de vendas, o que também tem impactos em termos de gastos e de reque-
rimentos de escalas.

Como decorréncia desses argumentos a respeito do impacto das novas
formas de automacéao no nivel da firma, Alcorta (1994, p. 765) conclui que

“Em resumo, a adog¢é&o das novas tecnologias pode criar algumas
pressdes para aumentar as escalas no nivel da firma. Existem notaveis
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aumentos na produtividade dos recursos e nas economias de escopo,
enquanto muito do pessoal de P&D, marketing e servicos pode ser
usado para uma maior variedade de produtos. Mas esses ganhos tém
sido acompanhados particularmente nos casos onde tecnologias mais
complexas e avancadas estdo sendo usadas ou onde produtos e
processos estéo sendo radicalmente transformados, ao mesmo tempo,
pelo aumento dos custos fixos com P&D e marketing. No nivel da
planta, custos mais elevados implicam maiores volumes de produto
para ser eficiente. Obter isso pode ser feito ou pelo aumento do produto
das plantas existentes, ou através da criacao de outras plantas, de
tal forma que os custos sejam ‘diluidos’ sobre o produto agregado
total”.

E interessante cotejar essas conclusées com alguns aspectos desenvolvi-
dos no trabalho de Coriat (1992), pois a abordagem desse autor permite, de
modo geral, refor¢ar muitos pontos aqui apresentados a respeito dos efeitos das
novas tecnologias sobre as escalas.” Nesse sentido, o primeiro aspecto desta-
cado por Coriat (1992, p. 104; 105) é o de que o custo de aquisi¢do e de manu-
tencéo das novas tecnologias € superior ao das tecnologias convencionais, sen-
do a economia de trabalho por elas propiciada insuficiente para contrabalancar o
incremento dos custos de capital. Assim, a incorporacdo das novas tecnologias
nao deixaria de conduzir a necessidade de uma escala minima de producao por
parte de seus usuarios para ser eficiente, a qual, em muitos casos, esté fora de
alcance para as pequenas firmas.®

Por outro lado, é interessante perceber que Coriat (1992, p. 118; 119) tam-
bém ressalta que a flexibilidade proporcionada pelas novas formas de automacéo
viabiliza o que ele denomina de “saturacéo das capacidades instaladas”. Ou
seja, em um contexto de maior incerteza e instabilidade nos mercados, o em-
prego da automacéo flexivel — em face do carater programavel dos novos equi-
pamentos — coaduna-se com mais consisténcia com as altera¢des na deman-
da, permitindo maior grau de utilizagéo da capacidade produtiva. Como decor-
réncia desse efeito, as novas formas de automacéo podem contribuir para redu-
zir os custos unitarios médios de producgédo, ndo obstante, para tanto, deman-
dem — e este ponto deve ser destacado — um aumento da capacidade insta-
lada.

7Essa comparacdo ndo deixa de ser interessante também pelo fato de o estudo de Alcorta
(1994), extremamente completo em termos bibliograficos, ndo fazer mencéo as contribui-
¢Oes de Coriat (1992) a respeito do tema.

8 Arespeito das limitagdes que o porte das firmas coloca a incorporacéo das novas formas de
automagcao, ver, também, Kelley e Brooks (1991, p. 111-112) e Harrison (1994, p. 53-74).
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Pode-se também destacar o contraponto elaborado por Coriat (1992,
p. 119-126) sobre a relacdo entre economias de escopo e de escala suscitada
pela incorporacdo da automacédo flexivel.® Nesse sentido, ele procura
demonstrar que as novas tecnologias propiciam as firmas, por meio das econo-
mias de escopo, uma produc¢do mais variada, o que as torna, em alguma medi-
da, multiprodutoras. Todavia essa percepg¢do nao o impede de avancar a idéia de
que a estrutura de custos de uma firma que se vale das novas tecnologias esta
tdo associada ao aumento do volume de producdo — ou seja, as escalas —
guanto a composic¢do de seu produto — ou seja, ao escopo. Dessa forma, esse
autor estaria, em realidade, sugerindo a hipétese de que as novas tecnologias
indicam a existéncia de uma correlacao positiva entre economias de escala e
de escopo.

Caberia recuperar como Coriat (1992, p. 146) trata as questdes apresenta-
das no trabalho de Piore e Sabel no que se refere aos efeitos das novas formas
de automacao sobre as escalas. Inicialmente, deve-se ressaltar que Coriat
reelabora a nocao de especializacao flexivel, tornando-a mais restrita e a deno-
minando de principio. Assim reelaborado, o principio da especializagédo flexivel
pode ser sintetizado como estando assentado nas economias de escala e —
mais importante — na procura sistematica de obtencao de economias de esco-
po, o0 que favorece o0 ajustamento com certa rapidez as variacdes da demanda e
torna viavel a uma firma de pequeno ou médio porte concorrer com uma grande
firma que produz mercadorias homogéneas ou pouco diferenciadas com maqui-
nas especializadas. E preciso ressaltar que a vantagem competitiva da pequena
ou média firma que incorpora a automacao flexivel tem como condi¢fes de sua
existéncia ciclos de vida razoavelmente curtos dos produtos ou demandas por
produtos com certo grau de diferenciagéo, pois, do contréario, o estimulo & pro-
ducao de grandes séries ndo seria inibido.

E nessa perspectiva que Coriat (1992, p. 151-153) procura desenvolver
suas ressalvas criticas a especializacéo flexivel. De acordo com esse autor, a
hipotese nuclear da concepgéo de Piore e Sabel de especializacao flexivel —
ainda que nao explicitada — é a de que nado ha, no presente contexto historico,
produtos cuja demanda seja crescente e suficientemente estavel para que as
economias de escala tornem viavel a dominancia da produgao em grandes volu-

° Sobre o conceito de economias de escopo, ver Panzar e Willig (1981) e Bailey e Friedlaender
(1982). Em termos formais, reconhece-se que ha economias de escopo quando é vélida a
desigualdade: C(M1, M2) < C(M1, 0) + C(0, M2), a qual indica que o custo de produzir
conjuntamente as mercadorias M1 e M2 por uma firma € inferior ao de produzi-las separada-
mente.
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mes. A confirmacéo dessa hipétese, entretanto, € muito improvavel, o que colo-
ca limites a contribuicao dos pesquisadores norte-americanos.

Nesse sentido, Coriat (1992, p. 153) procura destacar que a validade do
principio da especializagdo flexivel esta circunscrita a mercados de tamanho
estavel, e cuja demanda tem sua composicdo em mudanca constante. Caso
essas condi¢Bes ndo sejam verificadas simultaneamente, a producéo de gran-
des séries continuaria a ser economicamente mais efetiva. Portanto, no ambito
microecondmico, pode-se reconhecer que existe espaco para que opere 0 prin-
cipio da especializagéo flexivel, ainda que este seja limitado.° Dessa forma,
Coriat (1992, p. 153) conduz sua argumentac¢éo no sentido de concluir que

“(...) parece razoavel reter a existéncia do que temos decidido designar,
de maneira restritiva, como principio de especializacéo flexivel. Este
esta efetivamente presente e € mobilizavel em algumas configura¢des
da concorréncia, dos ciclos de vida dos produtos e das caracteristicas
dademanda”.

1.4 - Considerac®es finais

Este primeiro capitulo da tese fez uma caracterizacdo sucinta das novas
formas de automacéo associadas a base técnica microeletrénica. Procurou-se
evidenciar que as novas formas de automacéo, em face dos atributos que encer-
ram, representam um salto de qualidade em termos tecnoeconémicos compa-
rativamente a automacao vinculada a base técnica eletromecanica.

No que se refere a polémica sobre os impactos da adog&o da automacao
flexivel sobre as escalas, foram apresentados argumentos e evidéncias que de-
monstram que se deve ter uma postura cautelosa com relagéo a essa questao.
Ou seja, se, por um lado, a automacéo de base microeletrénica abre novas
oportunidades tecnoldgicas, por outro, a sua incorporacao cria uma série de
requisitos que se constituem em barreiras a adocao para firmas de pequeno
porte.

No &mbito dessas consideracfes finais, caberia ainda destacar dois as-
pectos que se consideram importantes para as questdes tratadas neste capitu-
lo. O primeiro deles refere-se ao fato de que a nova base técnica se encontra no

10 A abordagem de Piore e Sabel (1984) também reline elementos macroecondmicos, a ponto
de esses autores fazerem referéncia a especializacédo flexivel como uma alternativa de
desenvolvimento a producdo em massa. Todavia tais aspectos fogem do escopo das ques-
tées tratadas por este trabalho.
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estagio inicial de seu processo de constituicdo, o que impede que se chegue a
conclusfes muito taxativas a respeito de tendéncias relacionadas com a difu-
sao das novas tecnologias e as possibilidades por ela abertas (Arcangeli; Dosi;
Moggi, 1991).

O segundo aspecto vale-se de uma contribuicdo de Dosi (1988, p. 1155),
o qual chama ateng¢é&o para um ponto cujo desdobramento se reconhece como
relevante para as questfes aqui tratadas. A idéia basica esta associada a
percepcao de que as relagbes tecnoecondmicas se manifestam com intensida-
des desiguais na estrutura industrial, implicando que os diversos setores te-
nham distribuicdes heterogéneas de tamanho das firmas e/ou plantas. Em
outras palavras, o que esta sendo sugerido por Dosi é que as relagdes entre
rigidez e flexibilidade, entre economias de escala e de escopo, com 0s
possiveis trade-offs que encerram, seriam proprias a cada setor industrial, cons-
tituindo-se em condicionantes da distribuicéo por tamanho das firmas e/ou plan-
tas e, especialmente, da importancia das de pequeno porte. Nesses termos,
para a compreensdo dos impactos potenciais da difusdo das novas formas de
automacao, faz-se necessario hierarquizar os elementos que sdo mais (ou
menos) importantes em termos tecnoecondmicos para os diversos setores da
inddstria.






2-NOVASTECNOLOGIASE
TRABALHO: UM ESBOCO DE SUAS
RELACOESFUNDAMENTAIS

0 ultimo quarto do século XX, as economias capitalistas passaram por

um processo de mudanca tecnoldgica bastante intenso, no qual se de-

lineia a constituicdo de uma nova base técnica. A difusdo da
microeletrénica tem tornado possivel o desenvolvimento de novos processos
produtivos, de novos produtos, bem como de novos métodos de organizacao e
de gestao do trabalho. E inegavel que esse desenvolvimento tecnolégico tem
uma série de implicacdes relevantes para o trabalho, sendo seus impactos sen-
tidos de diversas formas. Assim, o fato de as novas tecnologias permitirem
avancos no crescimento da produtividade do trabalho pode suscitar efeitos subs-
tantivos sobre o volume de emprego em uma economia, para 0s quais concor-
rem for¢as de destruicdo e de criagéo de postos de trabalho, cuja resultante tem
sido objeto de estudo e de preocupacéao.

Um outro aspecto relevante a respeito do impacto das novas tecnologias
sobre o trabalho refere-se aos requerimentos que estas demandam em termos
de habilidades da for¢a de trabalho. Ou seja, cada vez mais se reconhece que &
base técnica microeletrdnica se associam ocupacdes que requerem contetido
distinto, em termos de conhecimentos e habilidades, comparativamente a base
técnica eletromecanica. Em outras palavras, sob a base técnica microeletrénica,
novas habilidades séo acrescentadas ao trabalho em diversas ocupacdes, en-
quanto outras se tornam obsoletas e perdem importancia nas exigéncias de
formacéo dos trabalhadores.

A relacéo entre a base técnica microeletronica e o contetdo do trabalho
tem conduzido a experiéncias diferenciadas quanto aos efeitos sobre as habili-
dades da forga de trabalho. Considera-se que essas diferencas estdo, em algu-
ma medida, associadas aos condicionantes sociais que envolvem a concepgao
e aadocao das novas tecnologias. Assim, as novas tecnologias abrem diversas
possibilidades em termos de organizacéo e de gestéo do trabalho, dando certa
margem de escolha aos agentes econémicos quanto a forma de uso e de
envolvimento da méo-de-obra com as inovagdes. De acordo com essa compre-
ensao, esses condicionantes irdo rebater em exigéncias diferenciadas de habi-
lidades dos trabalhadores sob a nova base técnica.
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Tendo presente esse elenco de aspectos, este capitulo constitui-se em
uma tentativa de sintese das relagdes fundamentais entre as novas tecnologias
e o trabalho, sendo o0 emprego e as habilidades da for¢a de trabalho as dimen-
sOes enfocadas. Na secédo 2.1, procura-se delimitar, sucintamente, os aspectos
gue se julgam relevantes a analise dos efeitos das novas tecnologias sobre o
volume de emprego. Na secao 2.2, expde-se um referencial de andlise para o
estudo das habilidades; posteriormente, apresentam-se os resultados de al-
guns estudos sobre os efeitos das novas formas de automacdo em termos de
requerimentos de habilidades da forca de trabalho e do contetddo das ocupa-
¢Oes; a partir de evidéncias adicionais, chama-se também atencao para as im-
plicacdes dos condicionantes sociais da ado¢do das novas tecnologias. Por
ultimo, na secéo final, séo feitos alguns comentarios gerais sobre o tema que foi
objeto de andlise neste capitulo.

2.1 - A mudanca técnica e 0 emprego: uma
tentativa de delimitacao dos aspectos
analiticos relevantes

Com o processo de constituicdo da base técnica microeletronica nas eco-
nomias capitalistas a partir dos anos 70, tém havido renovadas preocupacoes a
respeito de seus efeitos sobre o emprego. Ou seja, como a difuséo das novas
tecnologias (NTs) traz consigo um grande potencial de incremento da produtivi-
dade do trabalho, manifestam-se inquietacdes no sentido de que esta contribua
para uma destruicdo, em grandes proporcdes, de postos de trabalho. Nessa
perspectiva, adquire relevo a pervasividade das tecnologias associadas a
microeletrdnica, pois existe uma tendéncia a que estas sejam incorporadas nas
mais variadas areas da atividade econdmica (Perez, 1985; Freeman; Soete,
19874, b; 1994).

Em face da importancia do impacto das NTs sobre o emprego, uma série
de recortes sdo necessarios para se reconhecer esse objeto com maior rigor e
melhor elaborar os argumentos. Tendo presente essa constatagdo, as subsecoes
a seguir foram organizadas com o propdsito de delimitar os principais aspectos
gue devem ser considerados quando da analise dos efeitos das NTs sobre o
emprego.



61

2.1.1 - Os efeitos diferenciados das inovag¢fes de processo
e de produto

Um primeiro recorte que se considera pertinente refere-se a identificacao
do tipo de inovagao que esta em foco, ou seja, se séo inovagdes de processo ou
inovacdes de produto. Essa identificacéo é fundamental, pois cada um desses
tipos de inovagédo tem, em termos potenciais, consequéncias muito diferencia-
das sobre o emprego. Assim, na medida em que as inovagdes de processo tém
como um de seus principais objetivos a racionalizagdo da producéo e do traba-
Iho, implicando, portanto, o crescimento da produtividade, espera-se destas um
efeito potencialmente adverso sobre o volume do emprego (Ricardo, 1982, cap.
XXXI; Sylos-Labini, 1993). Por outro lado, as inovagdes de produto, ao criarem
novos mercados e servicos, tém efeitos potencialmente favoraveis sobre a de-
manda de trabalho e, conseqlentemente, sobre o volume de emprego (Freeman;
Soete, 1994; Vivarelli, 1995, pte. 1; Vivarelli; Evangelista; Pianta, 1996).

No que diz respeito as inovacdes de produto, considera-se que as NTs tém
tido efeitos benéficos sobre o volume de emprego ao longo das ultimas duas
décadas, tendo em vista que foram criadas novas frentes de expanséo econdémica
nas areas de informéatica, telecomunicacdes ou, de forma alternativa, no &mbito
de alguns segmentos do complexo eletrénico (Freeman; Soete, 1994; Freeman;
Soete; Efendioglu, 1995; Moris, 1996; Vivarelli; Evangelista; Pianta, 1996). Nes-
sas atividades, compostas por indUstrias e servi¢os produtivos, o crescimento
do produto tem sido significativo, permitindo que haja condi¢cdes para a geragéo
de novos empregos. Assim, mesmo que a produtividade do trabalho esteja nelas
aumentando, seus efeitos sobre o emprego tém sido compensados em face de
um crescimento ainda maior do produto.!

Quanto as inovagdes de processo, os efeitos das NTs sobre o emprego
estdo mais no sentido da destruicéo de postos de trabalho, como indicam diver-
sos estudos (Schmitz, 1985; Campbell, 1993; Vivarelli; Evangelista; Pianta, 1996).
Isso deve-se, fundamentalmente, ao aspecto anteriormente assinalado de que
as inovacg0des de processo tém como norte a busca de maior eficiéncia produti-
va, que se da através do aumento da produtividade do trabalho e da consequiente
reducao de custos. Ou seja, esse tipo de inovacdo — e a microeletrénica ndo

1Deve-se ter presente, ainda assim, que uma inovacgao de produto em uma area de atividade
econdmica pode constituir-se em uma inovacgao de processo em outra, com efeitos distintos
sobre o emprego.
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foge a regra — é, por natureza, poupador de trabalho, uma vez que procura,
sistematicamente, aumentar a quantidade de produto por hora de trabalho.?

Embora seja essa a tendéncia geral dos efeitos das NTs enquanto inova-
¢Oes de processo sobre o emprego, alguns aspectos precisam ser ponderados
para que se faca um balan¢co mais realista do problema. Em primeiro lugar, a
partir dos anos 70 observa-se, no setor industrial das economias desenvolvidas,
uma queda no ritmo de crescimento da produtividade do trabalho, o que se dano
contexto de constituicdo da nova base técnica (Appelbaum; Schettkat, 1995).
Esse fato poderia ser considerado um aparente paradoxo, posto que se espera-
ria que as NTs tivessem um efeito geral no sentido de acelerar o ritmo de cres-
cimento da produtividade do trabalho vis-a-vis a suas antecessoras. N&ao
obstante, esse paradoxo pode ser explicado com base na compreenséo de que
0 uso das NTs requer tempo para que delas seja extraido todo o potencial de
melhoria em termos de produtividade do trabalho, o que se sugere ainda nao
ocorreu (Perez, 1985; Freeman; Soete, 1994). Ou seja, S0 hecessarios pro-
cessos de aprendizado para que os coletivos de trabalhadores — tanto diretamente
ligados a produgdo como aqueles nas areas de projeto e coordenacao — te-
nham condic¢des de utilizar com maior desenvoltura as NTs e, com isso, obte-
nham melhorias mais substantivas em termos de eficiéncia produtiva.

Em segundo lugar, outro aspecto a ponderar sobre os efeitos das inova-
¢Oes de processo associadas a nova base técnica sobre o volume de emprego
refere-se ao fato de que a constituicdo desta esta ocorrendo em um contexto
histérico em que se reduziu acentuadamente o ritmo de crescimento econdmico
da maioria das nacdes (Freeman; Soete; Clark, 1982; Freeman; Soete, 1994,
Villeval, 1996). Nesse sentido, um importante fator a contra-arrestar os impac-
tos desse tipo de inovacéo sobre o emprego, representado pelo crescimento
econdmico, foi debilitado no periodo histérico mais recente.®

2 Aandlise aqui desenvolvida supde que a extensdo da jornada de trabalho esta dada. Nesses
termos, é razoavel o entendimento de que a introducdo de uma inovagdo de processo &,
tendencialmente, labour-saving, ou seja, permite um aumento sistematico da quantidade de
produto por hora de trabalho. Ndo obstante, isso, a priori, ndo é suficiente para delimitar
seus efeitos sobre o volume de emprego, porque o aumento da produtividade do trabalho
poderia ser acompanhado por uma redugéo proporcional da extenséo da jornada de traba-
Iho, o que compensaria — pelo menos parcialmente — o0s seus efeitos negativos sobre o
emprego.

3 O reconhecimento desse ponto é também um alerta para que se tenha cuidado analitico ao
estudar as relagfes entre inovagbes e emprego, pois estas envolvem interacdes entre
diversas variaveis, ndo sendo razoavel, para tanto, se utilizarem interpretaces monocausais.
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2.1.2 - Diferencas setoriais naincorporacdo do progresso
técnico e desbalanceamento na criacao/destruicéo
de postos de trabalho

Um segundo recorte analitico relevante para o estudo dos impactos das
NTs sobre 0 emprego associa-se a percepcao de que a difusdo das inovagdes
traz consigo um desbalanceamento na performance das diversas atividades que
compdem os diferentes setores da economia. Assim, pode-se constatar a exis-
téncia de desequilibrios intra-setoriais em termos de criagdo/destrui¢éo de pos-
tos de trabalho no interior, por exemplo, do setor industrial (Freeman; Soete,
1994; Appelbaum; Schettkat, 1995). De certa forma, alguns ramos de atividade
apresentam desempenhos mais satisfatérios em termos de crescimento do pro-
duto e de geracéo de postos de trabalho, dentre os quais se poderiam destacar
varios segmentos que compdem o complexo eletrénico, 0 mesmo ndo ocorren-
do com as industrias consideradas convencionalmente tradicionais — téxteis,
vestuario e calgados.*

Por sua vez, no que se refere a incorporagdo do progresso técnico em
termos intersetoriais, uma vez mais pode-se identificar a existéncia de diferen-
¢as que acabam por se consubstanciar em desbalanceamentos na criagéo/
/destruicé@o de postos de trabalho. Nesse sentido, observa-se uma tendéncia a
mudanca da composi¢céo do emprego, pois, cada vez mais, se reduz a partici-
pacao do Setor Secundario e se amplia a do Terciario no emprego total (Freeman;
Soete, 1994, Castells; Aoyama, 1994). Em grande medida, isso deve-se ao fato
de que as NTs tém sido incorporadas em ritmos distintos nesses dois setores,
sendo sua difusdo mais intensa no Secundario. Isso tem como implicacdo uma
perspectiva mais favoravel para o Setor Terciario vis-a-vis ao Secundario como
frente de expansao do emprego.

4 A esse respeito, € interessante destacar que Freeman e Soete (1994, p. 80; 81) apresentam
estimativas sobre o crescimento do emprego na indistria manufatureira dos Estados Uni-
dos, do Japéo e da Comunidade Européia (CE), no periodo 1972-85, decompondo o setor em
industrias de alta, média e baixa tecnologia, o que permite contrastar o desempenho desses
diferentes segmentos em termos de criacdo/destruicdo de postos de trabalho. De acordo
com essa evidéncia, no periodo em questdo, o emprego nas industrias de alta tecnologia
cresceu a taxas médias anuais de 2,59%, 3,44% e 2,62% nos EUA, no Japao e na CE,
respectivamente; por sua vez, nas inddstrias de baixa tecnologia, o emprego decresceu a
taxas médias anuais de -1,15%, -0,29% e -3,45% nos EUA, no Japao e na CE, respectiva-
mente. Deve-se destacar que, nas industrias que Freeman e Soete qualificam como de baixa
tecnologia, que poderiam ser consideradas como proxy de industrias tradicionais, existe a
possibilidade de que o emprego esteja sendo afetado pela incorporac@o de inovacdes de
processo, haja vista a anteriormente mencionada pervasividade da microeletronica por toda
a estrutura industrial.



64

Todavia, na abordagem dos efeitos intersetoriais da difusdo das NTs sobre
0 emprego, € pertinente ressaltar alguns elementos adicionais. Assim, a
constatacdo de que na maior parte das economias existe uma tendéncia a
reducéo da participacdo do Setor Secundario no emprego pode conduzir a uma
conclusao discutivel, a de que esse setor (e a industria em particular) teria uma
importancia cada vez menos significativa na geracdo de empregos. Aqui, faz-se
necessario chamar atencao para duas dimensdes distintas do problema, quais
sejam, a da participacao da industria no emprego total e a do volume do empre-
go industrial em termos absolutos. Quanto ao primeiro desses aspectos, € ine-
quivoco que, na quase-totalidade das economias, a incorporagéo do progresso
técnico tem conduzido a uma reducao da participacédo da indUstria no emprego
agregado. Por outro lado, € menos razoavel aceitar o argumento de que a difu-
sdo das NTs tenha que, necessariamente, implicar redugéo do emprego indus-
trial em termos absolutos. A esse respeito, € sugestivo que um dos paises mais
dinamicos do ponto de vista do desenvolvimento tecnoldgico, o Japao, tenha
mantido praticamente constante a participacao da indUstria no emprego no pe-
riodo compreendido entre o inicio dos anos 70 e o inicio dos 90, em um contexto
em que, concomitantemente, houve expansao do emprego agregado naquela
economia.®

Um outro aspecto que se considera relevante destacar sobre o papel da
industria como fonte de geracao de emprego associa-se a interface da mesma
com o Setor Terciario ou, mais especificamente, com os servi¢cos produtivos
(Perez, 1985; Miles, 1993; Castells; Aoyama, 1994; Goodman, 1996). Deve-se
considerar que, com a difusdo das tecnologias de informacéo, cada vez mais
existem nexos entre a industria e as atividades em servigos, tornando-se ténue
a delimitacdo entre o Setor Secundario e o Setor Terciario. Com isso, as atividades
da inddstria evidenciam sua importancia como fontes indiretas de geracéo de
emprego, sem as quais a expansao do Tercidrio seria drasticamente limitada ou
mesmo inviabilizada.

A esse respeito, um elo adicional com a categoria de servi¢os produtivos
pode também ser estabelecido por atividades que sao intensivas em conheci-
mento e informacao, em capacitacdo na area de projetos, 0 que remete a uma
dimenséo da tecnologia que néo esta incorporada aos equipamentos e que po-
deria ser denominada, portanto, de disembodied technology (Vivarelli; Evangelista;

5 A participacéo da industria no emprego total, no Japao, evidencia a seguinte evolugao: 1970,
35,7%; 1980, 35,3%; e 1992, 34,6% (Mercado..., 1994, p.10). Por sua vez, o volume de
emprego agregado da economia japonesa apresenta o seguinte comportamento: 1974, 52,3
milhdes de empregados; 1984, 57,1 milhdes; e 1992, 64,4 milhdes (Brodsky, 1994, p. 55).
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Pianta, 1996). Ou seja, algumas atividades que possuem essas caracteristicas,
nas quais existe predominancia de inovagdes de produto, podem constituir-se
em areas de expansao do emprego sob a nova base técnica, cujas conexdes
com a industria sdo essenciais.

2.1.3 - Ambito do impacto das inovacées e dimens&o
temporal

No estudo do impacto das NTs sobre o emprego, um recorte analitico Util
constitui-se em comparar os efeitos micro e macroecondmicos da difuséo das
inovacdes. No ambito microecondmico em sentido estrito, ou seja, em termos
de firmas, é possivel chegar-se a estimativas mais precisas e imediatas do
impacto das inovagdes sobre o emprego, pois a mensuracao de tais efeitos se
apresenta menos complexa — ainda que ndo possa ser considerada trivial.
Nesse ambito de analise, os estudos de caso mostram-se necessarios a
guantificagao do volume de emprego que esta sendo criado-destruido quando da
mudanca tecnoldgica, bem como permitem identificar quais ocupagfes estéo
sendo mais atingidas pela incorporacao do progresso técnico, dentre outros
aspectos.

Nesse nivel de analise, deve-se ressaltar que a incorporagéo do progresso
técnico pode, também, ter efeitos mediatos sobre o volume de emprego de uma
firma. Assim, se o crescimento da produtividade do trabalho suscitado pela ino-
vacao pode implicar, diretamente, destruicdo de postos de trabalho no interior
da firma, ao viabilizar a reducao de custos e o aumento da eficiéncia produtiva,
ele favorece uma melhoria da competitividade, estimulando, em tese, seu pro-
cesso de crescimento e, como decorréncia, servindo como elemento a contra-
-arrestar a destruicdo de postos de trabalho em seu interior.

Em uma analise desenvolvida em nivel microecondmico, esse tipo de racio-
cinio é também uma forma de incorporar a dimenséao temporal ao estudo do
impacto das inovacgdes sobre o emprego. Ou seja, quando se procura elaborar
essas relagdes dinamicamente, novos elementos sdo trazidos a tona e ganham
relevancia aspectos associados a trajetéria tecnoldgica da firma em face da
introducao do progresso técnico. Essa linha de argumentagao propde uma inter-
pretagdo da incorporacao do progresso técnico como uma dimensao nuclear do
posicionamento da firma no processo competitivo, o que ira rebater de forma
mediata no emprego. Conforme argumentam Freeman e Soete (1987a, p. 47),

“Em termos dinamicos, a escolha de técnicas capital-intensivas,
mesmo em paises do Terceiro Mundo com custos do trabalho muito
baixos, é freqlientemente ndo tdo irracional quanto parece, enquanto
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a escolha de uma alternativa trabalho-intensiva significaria,
freqientemente, uma decisédo no sentido de optar por uma solucao
tecnologicamente atrasada, distante do mainstream do avanco técnico,
que afastaria a possibilidade de uma industria tecnologicamente
competitiva”.

Quando se avanca em termos de agregacao, os impactos das NTs sobre o
emprego tornam-se de determinacéo cada vez mais complexa. No a&mbito de
setores como um todo, ja foram anteriormente identificados alguns aspectos
dos efeitos da mudancga técnica sobre o emprego. No que se refere particular-
mente a industria, por exemplo, poder-se-ia destacar uma certa diversidade de
ritmos de incorporacao do progresso técnico nos diferentes ramos de atividades,
bem como segmentos que sdo mais (ou menos) caracterizados por inovagdes
de processo (ou de produto). Em face desse somatdrio de elementos, reconhe-
ce-se que a determinacgao do saldo liquido do movimento de criagao-destrui¢cao
de postos de trabalho das NTs em nivel de agregacao setorial € uma tarefa das
mais complexas, pois envolve inUmeras variaveis e relagbes econdmicas
(Kaplinsky, 1987; Vivarelli, 1995; Vivarelli; Evangelista; Pianta, 1996).

Por sua vez, no ambito macroeconémico, é necessario que se tenham
presentes as diferencas de ritmos de difuséo das inovagbes em cada um dos
setores da economia, o que implica efeitos distintos sobre 0 emprego em nivel
setorial. Somente ponderando esse aspecto € que se torna possivel uma apro-
ximacgéo do que poderia ser considerado um balan¢o macroeconémico dos efei-
tos das NTs sobre o emprego.®

Em uma abordagem que se desenvolve em nivel macroeconémico, é tam-
bém relevante o reconhecimento da dimenséo temporal dos efeitos da mudanca
tecnologica sobre o emprego. Nesse sentido, o processo de difusao das inova-
¢Oes manifesta-se através de movimentos ciclicos nas economias capitalistas,
0s quais tém implicacdes sobre o seu ritmo de crescimento e em termos das
mudancas estruturais nelas observadas (Freeman; Soete; Clark, 1982; Perez,
1983; 1985; Sylos Labini, 1993). A intensidade desse processo e seus efeitos
no sentido de contribuir para fases de prosperidade e de crise possuem desdo-
bramentos que irdo rebater no nivel de emprego. Assim, na medida em que se
percebe na incorporacéo do progresso técnico um dos aspectos fundamentais
da evolucdo das economias capitalistas, seu avanco constitui-se em um
determinante do comportamento do emprego no plano macroeconémico.

6 Sobre a complexidade de se quantificar, em termos agregados, os efeitos da mudanga
técnica sobre o emprego, ver Freeman e Soete (1987b, pte 2) e Vivarelli (1995, cap. 6).
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2.2 - Novas tecnologias, habilidades
demandadas dos trabalhadores e
aspectos da estrutura ocupacional

O proposito desta secao é identificar as habilidades que sdo demandadas
da forca de trabalho em face da constituicdo da nova base técnica, bem como
indicar quais séo seus desdobramentos em termos de modificacdo da estrutura
ocupacional. Para o tratamento desse tema, optou-se por tomar como ponto de
partida a apresentacéo de um estudo que proporciona um referencial de analise
dos efeitos da automacéo sobre as habilidades da for¢a de trabalho. Posterior-
mente, sdo apresentados os resultados de algumas pesquisas empiricas a res-
peito dos impactos das novas formas de automag&o sobre os requerimentos de
habilidades da forga de trabalho e sobre as ocupacgdes, o que permite avaliar se
sdo confirmadas as tendéncias esbocadas na subsecéo 2.2.1 com a constitui-
¢do da base técnica microeletronica. Finalmente, procura-se evidenciar as im-
plicacbes para o contetdo do trabalho dos condicionantes sociais da concep-
¢éo e da adogéo das novas formas de automacao.

2.2.1 - Tecnologia e habilidades da forca de trabalho:
a abordagem de Bright

Quando se estudam os efeitos da tecnologia sobre o contetido do trabalho,
a primeira dificuldade a ser enfrentada refere-se a nogéo de qualificacéo a ser
utilizada. A compreenséo aqui postulada € a de que a qualificagéo da forca de
trabalho corresponde a um conjunto de habilidades, devendo, portanto, ser reco-
nhecida como multifacetada.

Com base nessa percepcao, a abordagem desenvolvida por Bright (1958)
constitui-se em um referencial de analise muito Util, pois esse autor identifica
uma série de habilidades que comp&em a qualificagdo da forca de trabalho, bem
como esboga suas tendéncias evolutivas em face do avanco do processo de
automacéo. A sua contribuicdo ganha também relevo pelo fato de ter sido utiliza-
da, extensivamente, por Braverman (1987, cap. 9) em seu trabalho classico dos
anos 70, dando respaldo a tese de que a automacao conduziria a um processo
de deskilling da for¢a de trabalho industrial.”

7 Para uma discusséo critica da contribuicdo de Bright, ver Adler (1988).
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Em seu estudo, Bright (1958, p. 87) especifica as habilidades e os atribu-
tos requeridos da forca de trabalho no processo produtivo de acordo com os
itens contidos no Quadro 2.1. Conforme se pode ali constatar, existem nove
itens cuja analise permitiria caracterizar o contetdo de um posto de trabalho de
forma sincrénica ou diacronica; entre estes, ha aqueles voltados para os reque-
rimentos de conhecimento formal, outros que contemplam aspectos relativos
aos esforcos fisicos e habilidades motoras e, finalmente, alguns de carater
comportamental.

Com base nesse conjunto de itens, Bright (1958, p. 87) procura analisar os
impactos do processo de automacgéo no contetdo das ocupacdes. No que se
refere as habilidades associadas ao esforco fisico, a tendéncia é de que estas
sejam reduzidas, tornando-se praticamente nulas nos niveis mais avangados de
automacao (Bright, 1958, p. 89). Quanto as habilidades relativas ao esfor¢co
mental, a evolugdo delas € menos linear. Em niveis intermediarios da mecaniza-
¢do, ha situagbes nas quais, em face do ritmo mais acelerado das operacgoes,
se exige dos trabalhadores uma posicéo de maior alerta ao mau funcionamento
dos equipamentos e a qualidade dos produtos, o que pode significar maior esfor-
¢o mental. Ndo obstante, na medida em que as maquinas assumem formas
cada vez mais automatizadas, “Atencéo, concentragéo e esforco mental [s&0]
requeridos somente no momento em que uma falha na performance [€] sinaliza-
da” (Bright, 1958, p. 90). De acordo com essa percepcao,

“(...) as maquinas mais automatizadas empregam instrumentos de
controle que regulam sua performance para obter a finalidade desejada
sem atencao humana. Dessa forma, € em Ultima instancia reduzida
a tensdo [mental strain] como resultado do esforgco mental” (Bright,
1958, p. 90).

Quanto a educacéo e ao treinamento da forca de trabalho, partindo-se de
niveis mais baixos para mais altos de mecanizacao, evidencia-se a necessida-
de de que esses requerimentos aumentem, para que os trabalhadores possam
entender os principios de operac¢éo e de ajustamento de equipamentos que se
tornam mais complexos (Bright, 1958, p. 89). Todavia, em certo nivel do proces-
so de mecanizagédo, quando os movimentos dos equipamentos sdo predetermi-
nados automaticamente, ndo haveria a mesma necessidade de educacéo e
treinamento comparativamente aos niveis em que o controle e/ou o ajustamento
das maquinas estavam sob responsabilidade de um trabalhador. Dessa forma,
com o avanco do processo de automacao, esses requerimentos teriam uma
tendéncia a reducéo.
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Quadro 2.1

Habilidades e atributos requeridos da forga de trabalho no processo produtivo

1 - Esforgo fisico - o consumo de energia através dos movimentos corporais para ma-
nipular materiais e ferramentas ou para controlar o ambiente.

2 - Esforgo mental - o uso da capacidade mental para raciocinar e analisar os requeri-
mentos do posto de trabalho e para dirigir a acdo compativel. Isso também implica
atengéo e concentragéo.

3 - Habilidade manipulativa - o emprego de uma destreza fisica especializada.

4 - Habilidade geral - o entendimento e a habilidade em uma tarefa nédo tdo suscetivel
ao aprendizado através de uma rota mecanica ou analise formal. Isso é similar &
competéncia em uma arte.

5 - Educagéao - o conhecimento de um corpo teérico formalmente organizado, aparente-
mente requerido pela tarefa, e a competéncia em seu uso.

6 - Experiéncia - a habilidade, a compreens&o e o julgamento que tém excedido (grown
out) a préatica da tarefa.

7 - Responsabilidade - a extenséo na qual o trabalhador controla a seguranca, a qua-
lidade ou a produtividade da atividade com respeito a pessoas, equipamentos e/ou
materiais.

8 - Tomada de decis&o - a extensdo na qual o trabalhador deve ou pode fazer
julgamentos que tém um efeito significativo no sucesso do desempenho.

9 - Influéncia sobre a produtividade - a extensdo na qual o trabalhador aumenta a
produtividade acima de uma norma esperada pela contribuicdo ndo-usual de
esforco, qualificacdo, conhecimento ou habilidade.

FONTE DOS DADOS BRUTOS: BRIGHT, J. Does automation raise skill requirements?
Harvard Business Review, p. 87, jul./aug. 1958.

Em diversos itens que compdem as habilidades requeridas da forca de
trabalho em face do processo de automacéo, a evidéncia encontrada por Bright
(1958, p. 91) — a qual se fundamenta em numerosos estudos empiricos — é no
sentido de que a destreza manual, as habilidades gerais, a experiéncia, a toma-
da de deciséo e a influéncia sobre a produtividade séo tendencialmente decres-
centes.

Diferentemente, uma tendéncia oposta pode ser percebida no caso dos
atributos associados a responsabilidade (Bright, 1958, p. 93). Assim, na medida
em que a automacgéo permite que um operador esteja menos atento a uma
magquina especifica, pode ser delegada ao mesmo a responsabilidade de monitorar
uma extensao maior do processo produtivo. Desse modo, ele tera de entrar em
contato com tipos diferentes de maquinas, as quais podem requerer habilidades
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técnicas anteriormente nado exigidas. Como decorréncia, amplia-se a responsa-
bilidade do operario, pois qualquer falha no sistema sob seu comando implicaria
perdas mais substantivas. Adicionalmente, ao liberar o operario de algumas
tarefas convencionais, a automacgéo pode lhe exigir novas atribuicbes, como,
por exemplo, aquelas relativas ao set-up das maquinas e a sua inspegdo. Em
face desses aspectos, a automacao pode conduzir a um aumento do requeri-
mento responsabilidade que compde a qualificagéo da forca de trabalho.

Bright (1958, p. 94-97) elabora também aspectos relativos as habilidades
demandadas em postos de trabalho gerados pelo processo de automacgéo, mas
gue nao estdo diretamente ligados a producao. Dentre estes, sao destacados
os conhecimentos técnicos de engenharia e matematica necessarios a progra-
macado de maquinas-ferramenta com controle numérico (MFCN), os quais leva-
riam a constituicdo de um posto de trabalho cujas competéncias poderiam se
tornar nucleares a automacao. No que se refere a manutencéo, é destacada a
necessidade de retreinamento do pessoal de manutencao elétrica, pois desses
operarios passa-se a demandar conhecimentos em uma area de crescente im-
portancia, qual seja, a de eletronica.

Todavia aimportancia dessas exigéncias ndo deve ser sobredimensionada,
pois elas se referem a um contingente da forca de trabalho que tem peso pouco
significativo no emprego total. Em face dessa percepcao, Bright (1958, p. 97)
considera que sua andlise conduz a conclusédo de que

“(...) a automacgé&o ndo necessariamente resulta em um upgrading
liquido em maior extensédo dos requerimentos de habilidades da forgca
de trabalho. De fato, a automacéo freqiientemente tende a reduzir a
habilidade e o treinamento requeridos da for¢a de trabalho”.

2.2.2 - As novas formas de automacao, os requerimentos
de habilidades da forca de trabalho e as ocupacdes

No estudo da relacéo entre as novas formas de automacéo e o contetdo
do trabalho, deve-se ressaltar preliminarmente que a abordagem aqui desenvol-
vida n&o se constitui em uma interpretacéo determinista do papel da mudanca
tecnologica. Assim, a incorporacéo das NTs pode conduzir, dentro de certo limi-
tes, a diferentes resultados em termos de contetdo dos postos de trabalho,
pois estes séo condicionados pelo ambiente social no qual sdo introduzidas as
mudancas (Schmitz, 1985; Shaiken, 1985; Kelley, 1990).

O propésito basico desta subsecao € o de cotejar os resultados de algu-
mas pesquisas a respeito dos efeitos da automacéo industrial de base
microeletrénica com as tendéncias esbocadas por Bright (1958) das habilida-
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des daforga de trabalho, procurando, com isso, evidenciar a validade (ou n&o)
de sua hipotese de deskilling. Deve-se destacar que os estudos a seguir sinte-
tizados possuem diferengas metodoldgicas e de periodo de realizacéo, perten-
cendo a experiéncias industriais de diversas nac¢des. Portanto, as conclusdes
deles retiradas ndo podem ser tomadas como tendo validade universal.

As implicacbes para o trabalho e a organizacéo da producéo da difusdo de
MFCN no Brasil foram analisadas por Tauile (1984), cuja pesquisa foi realizada
no periodo 1980-82 e tratou do universo de empresas usuarias de MFCN no
Pais. De acordo com Tauile (1984, p. 855), o desenvolvimento tecnolégico repre-
sentado pela incorporagéo de microprocessadores ao gabinete de controle nu-
mérico das maquinas-ferramenta, na medida em que permite que a programa-
¢do da maquina seja feita diretamente no seu painel de comando, cria a possi-
bilidade de maior controle por parte do operador. Todavia, no caso brasileiro,
onde foram observadas estruturas de producéo administradas com mais rigidez,
dificilmente se concede aos operadores a deciséo de alterar autonomamente 0s
programas de usinagem de pecas. Dessa forma, Tauile (1984, p. 856) ressalta
gue, na reorganizagéo do processo de trabalho, sdo impostos limites a exten-
séo das funcgdes a cargo dos operadores de MFCN, bem como se concentra o
poder de decis&o sobre as atividades de programagéo.

Por outro lado, com a introducéo das MFCN, ocorre uma padronizagéo e
simplificacdo do trabalho em ferramentaria, o que reduz a quantidade de traba-
Iho empregada nesse setor das empresas (Tauile, 1984, p. 861-862). Por sua
vez, o trabalho em manutencao ganha importancia em um duplo sentido: torna-
-se estratégico para o funcionamento ininterrupto das maquinas e passa a re-
querer conhecimentos na area de eletronica.

A analise de Tauile (1984, p. 873-882) a respeito das habilidades sob a
nova base técnica centra-se nas ocupacdes de operadores e programadores de
maquinas-ferramenta. Do estudo, evidencia-se a ocorréncia de um movimento
de desqualificac@o dos operadores quando da substituicdo de maquinas-ferra-
menta tradicionais por aquelas com controle numeérico, pois suas habilidades
manuais deixam de ser importantes, tornando-se 0os mesmos tdo-somente
monitores das maquinas — ainda que deles seja exigida maior capacidade de
abstracédo para controlar o processo de produ¢édo como um todo. Quanto aos
programadores de maquinas-ferramenta, se, por um lado, suas habilidades sao
valorizadas em um primeiro momento, quando da incorporagéo do controle nu-
mérico, por outro, suas tarefas tendem a se tornar rotineiras, em face da incor-
poracdo a memdria dos equipamentos de ulteriores desenvolvimentos
tecnoldgicos, como o CNC.

Em estudo realizado na Franga, na década de 80, com base em uma
amostra de 32 firmas da industria metal-mecanica (mechanical engineering),
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Cavestro (1989) analisou os efeitos da adocao da tecnologia de controle numé-
rico sobre o contetdo do trabalho. De acordo com a evidéncia empirica propor-
cionada por essa pesquisa, a automacao estaria a requerer novas competén-
cias da forca de trabalho (Cavestro, 1989, p. 229). Dentre estas, destaca-se o
conhecimento de informéatica, pois dos trabalhadores se exige a decodificacéo
de instrucdes sob a forma de linguagem computacional. Diferentemente, as
habilidades associadas a destreza manual tém uma tendéncia a se tornarem
progressivamente obsoletas.

O trabalho de Cavestro (1989, p. 231) evidenciou que os trabalhadores
exercem um papel relevante na atividade de correcdo dos programas. Isto por-
gue é necessario que os programas sejam testados e, se for o caso, corrigidos,
com o objetivo de permitir que os parametros de funcionamento das maquinas
sejam consistentes com a sua otimizacdo. Assim, em aproximadamente 70%
das firmas da indUstria mecanica que compunham a amostra, as corre¢des dos
programas eram feitas por operadores, em alguns casos conjuntamente com
técnicos ou programadores propriamente ditos. Nas firmas da indistria metallrgica
gue faziam parte da amostra, havia uma diversidade de experiéncias no aspecto
sob andlise. Esta é explicada com base tanto nas caracteristicas associadas
ao tamanho e a tecnologia das firmas, como nas formas de organizacédo do
trabalho e na capacidade de os trabalhadores qualificados definirem a alocag&o
das tarefas de programacéo.

N&o obstante a possibilidade de formalizagcéo das tarefas contidas nas
NTs, o estudo de Cavestro (1989, p. 231-233) suporta a compreensao de que 0
conhecimento pratico e a experiéncia continuam a dar uma contribuicéo impor-
tante no uso da automacéo. Assim, erros nos programas e no funcionamento
das maquinas podem ser minorados através da mobilizagdo das habilidades
tacitas da forca de trabalho. Isto é relevante, tendo em vista que, com alguma
frequiéncia, os trabalhadores necessitam enfrentar problemas imprevistos, que
ultrapassam os limites de rotinas mais estritamente formalizadas.

Sintetizando as conclusdes de seu estudo dos efeitos da automagéo so-
bre o contetido do trabalho, Cavestro (1989, p. 234) afirma que

“(...) anocao de uma simples transferéncia do saber dos trabalhadores
para os programas néo parece ser validada. Aautomacéo, em parte,
formaliza o conhecimento préatico dos operadores. Mas ela também
cria outras formas de conhecimento, notavelmente em programacéao,
em ferramentas, na operagdo de maquinas, em breakdowns, na
manutencdo e na qualidade. O contetildo do trabalho depende
grandemente da organizacéo do trabalho, que pode facilitar ou inibir
tal alargamento de know-how. Mas também parece que o conhecimento
préatico dos operadores nao é simplesmente digerido pelos programas.
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Os programas sao eles proprios reapropriados pelos operadores. Em
outras palavras, a automacéo produz uma simbiose entre a linguagem
formal dos programas de computadores e as habilidades tacitas
informais enraizadas na experiéncia”.

Em pesquisa realizada no Brasil nos anos de 1988 e 1989, tendo como
base empirica uma amostra de 130 firmas industriais, Ferraz, Rush e Miles
(1992) procuraram identificar os principais requerimentos de habilidades da for-
¢a de trabalho quando da incorporagdo da automacéo industrial de base
microeletrénica. Os resultados dessa pesquisa no que diz respeito as habilida-
des e aos atributos considerados relevantes em face da ado¢éo da automacéo
flexivel podem ser observados na Tabela 2.1. Conforme se pode nela constatar,
os atributos que mais se destacam em importancia nas respostas das firmas
sdo o raciocinio l6gico (88%), a habilidade para aprender novas qualificacdes
(skills) (86%), o conhecimento técnico geral (85%) e a responsabilidade com o
processo produtivo (75%). Por outro lado, as habilidades consideradas pelas
firmas como menos importantes foram comunicacao escrita (33%), coordena-
¢éo motora (25%), comunicacgéo verbal (19%) e destreza manual (19%).

Tabela 2.1

Atributos relevantes da forga de trabalho para o uso da automacao flexivel
na industria brasileira — 1988-89

(%)
ATRIBUTOS RESPONDENTES
Raciocinio [0GICO ........ccuveiiiieiiie e 88
Habilidade de aprender novas qualificagdes ............. 86
Conhecimento geral 85
Responsabilidade com o processo produtivo ............ 75
Iniciativa para resolver problemas ............cccccceeveeene 68
CONCENIIAGED ...ttt 65
DISCIPIING ...t 65
Habilidade com manutengao ..........occeeveeeeiieensineene 50
Comunicagao escrita 33
Coordenag&o motora 25
Comunicagao Verbal ...........oovviiriiieeiiiiei e 19
Destrezamanual ...........c.coceiieiiieieeene e 19

FONTE DOS DADOS BRUTOS: FERRAZ, J., RUSH, H. MILES, |. Development, technology
and flexibility: Brazil faces the industrial divide. Londres
Routledge, 1992. p. 185.
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A pesquisa de Ferraz, Rush e Miles (1992) também procurou identificar as
areas de conhecimento dos trabalhadores consideradas pelas firmas mais relevan-
tes quando da adog&o da automacéo industrial de base microeletrénica. Confor-
me pode ser constatado na Tabela 2.2, essas areas sdo as de informatica (82%),
eletrénica (73%), compreensao do processo de producéo global (72%) e funcio-
namento das maquinas (70%). Foram classificadas como menos importantes
as areas de estatistica (44%), conhecimento geral (42%) e geometria (31%).

Entre o que as firmas identificaram como sendo as areas mais relevantes
para o uso da automacdo industrial de base microeletrénica, o reconhecimento
da importancia dos conhecimentos de informatica e eletrénica € de compreen-
sdo imediata. Por outro lado, o destaque do conhecimento do processo global
de producao sugere que a automagcao flexivel exige dos trabalhadores uma visao
mais abrangente do processo produtivo e ndo restrita a etapas isoladas do mes-
mo. Confirma essa interpretacéo a evidéncia de que as firmas também salienta-
ram a importancia do conhecimento do funcionamento de maquinas por parte da
forca de trabalho, o que estaria a indicar o carater mais integrado da organiza-
¢do do trabalho industrial suscitado pela automacéo flexivel. Desse modo, a
automacao flexivel estaria a requerer uma compreensao mais ampla, seja de
tarefas, seja das areas que estruturam uma firma (Ferraz, Rush; Miles, 1992,
p. 186-187).

Caberia destacar que o estudo em foco buscou também conhecer o tipo de
educacéo requerido para o uso da automacao flexivel (Ferraz, Rush; Miles, 1992,
p. 188-190). Aproximadamente 85% das firmas consideraram a educacéo geral
importante ou muito importante; o treinamento vocacional foi considerado impor-
tante ou muito importante por cerca de 80% das firmas; e praticamente 100%
delas afirmou ser a experiéncia profissional importante ou muito importante. O
destaque deste Ultimo componente dos atributos do trabalhador estaria a indi-
car a relevancia do conhecimento especializado por parte da for¢a de trabalho
para o uso das NTs.

Por sua vez, Howell e Wolff (1992) pesquisaram os determinantes da de-
manda de habilidades em 43 setores da indUstria dos Estados Unidos no perio-
do inicial de constituicdo da nova base técnica, 1970-85.2 Com base em um

8 Para efeitos de analise, as habilidades foram decompostas em trés dimensées, quais sejam,
cognitivas, interativas e motoras. As habilidades cognitivas resultam do seguinte conjunto
de aspectos: educacéo geral, treinamento vocacional, aprendizado e/ou habilidade de racio-
cinio e qualificagdes (skills) verbal e matematica (numerical). Quanto as habilidades
interativas, estas sdo uma conjugacgéo, dentre outras, das seguintes capacidades: nego-
ciar, instruir, supervisionar, persuadir e receber instru¢des. Finalmente, as habilidades motoras
associam-se a destreza manual nas diferentes atividades de manuseio de maquinas e
materiais (Howell; Wolff, 1992, p. 131).
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modelo econométrico, podem ser ressaltados os seguintes resultados do estu-
do: 0 aumento das habilidades cognitivas da for¢a de trabalho no periodo sob
andlise estava fortemente associado a mudanca técnica e organizacional; por
suavez, o aumento das habilidades interativas estava positivamente associado
ao crescimento da intensidade de capital; e 0 aumento das habilidades motoras,
diferentemente, estava negativamente relacionado ao crescimento da intensida-
de de capital (Howell; Wolff, 1992, p. 141).

Tabela 2.2
Areas de conhecimento relevantes para o uso da automagcéo flexivel
na industria brasileira — 1988-89
(%)

AREAS DE CONHECIMENTO RESPONDENTES
INFOrMALICA .. 82
EIEtrONICa . .c.vveeeee e 73
Processo de producéo global ...........ccccccevieenn. 72
Funcionamento de maquinas ...........ccccceeevveeenn. 70
MENUEENGAO ....eeeeeiieiiieie e 58
Eletricidade ..o 58
MECANICA ....ovveceiveeeer e e 57
EStatiStica ....cveevvveeiieeeie e 44
Conhecimento geral ..........cocoviieinnieeniieeei 42
Geometria 31

FONTE DOS DADOS BRUTOS: FERRAZ, J., RUSH, H.; MILES, |. Development, technolog
flexibility: Brazil faces the industrial divide. Londres: Routle
1992. p. 188.

No estudo, também foram analisados alguns aspectos relativos a estrutura
ocupacional (Howell; Wolff, 1992, p. 141-143). Assim, os resultados da pesqui-
sa indicam que a participagdo dos trabalhadores profissionais e dos técnicos no
emprego cresceu de forma mais acelerada em inddstrias nas quais a mudanca
técnica foi mais rapida. Por sua vez, o aumento da proporcao de trabalhadores
qualificados (craft workers) no emprego estava associado a um estoque de ca-
pital mais novo. Ja a participacéo dos trabalhadores operativos no emprego de-
clinou mais acentuadamente em inddstrias que eram tecnologicamente mais
dindmicas.

Essas evidéncias sobre a estrutura ocupacional sdo pertinentes na medi-
da em que sugerem relacdes com os requerimentos de habilidades da forga de
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trabalho em face da mudanca técnica (Howell; Wolff, 1992, p. 143). Assim, o
aumento do nivel médio das habilidades cognitivas e da participacéo de traba-
Ihadores profissionais e de técnicos no emprego industrial constituir-se-ia em
um desdobramento da adogéo progressiva das NTs.

Também no que se refere a economia norte-americana, Leontief e Duchin
(1986) fizeram projecdes do impacto da automacéo sobre o trabalho na industria
utilizando técnicas de insumo-produto. Essa pesquisa reveste-se de particular
importancia tanto pelo fato de ter procurado examinar os impactos futuros sobre
o trabalho de diferentes equipamentos de automacdo, como porque se consti-
tuiu em um esfor¢o no sentido de estimar os efeitos das NTs em termos mais
abrangentes do que aqueles contidos nos estudos de caso. Alguns aspectos
sobre a estrutura ocupacional emergem do estudo, a partir dos quais podem ser
apontadas as relacdes com o perfil de habilidades e o contetido da forca de
trabalho requeridos pela nova base técnica.

Assim, o uso do CAD afeta sobremaneira a ocupacéo de desenhista, que
representava 296 mil postos de trabalho na industria norte-americana em 1978
(Leontief; Duchin, 1986, p. 38-40). S&o assumidos 0s seguintes percentuais de
desenhistas afetados pela adogédo do CAD: 50% em 1990 e 90% no ano 2000,
no cenario menos dinamico em termos de difusdo do progresso técnico; 90%
em 1990 e 100% no ano 2000, no cendrio mais dindmico em termos de mudan-
¢atecnoldgica. Quanto aos desenhistas que séo substituidos pelo uso do CAD,
assumem-se 0S seguintes percentuais: no cenario menos dinamico
tecnologicamente, 20% e 50% em 1990 e no ano 2000 respectivamente; e, no
cenério mais dindmico, 80% em 1990 e 100% no ano 2000. Com base nessas
hipéteses, foi estimado que o coeficiente de trabalho da ocupacgéo de desenhis-
ta em propor¢éo ao de 1977 ter-se-ia se reduzido, em 1990, para 0,63 e, no ano
2000, para 0,25, no primeiro cenario; no segundo cenario, esse coeficiente redu-
zir-se-ia para 0,16 em 1990 e, no ano 2000, ter-se-ia tornado zero, ndo mais
havendo, portanto, a presenca do trabalho de desenhistas.

A difusdo de equipamentos com CNC em 33 setores da indUstria metallrgica
norte-americana também evidencia impactos relevantes sobre o trabalho (Leontief;
Duchin, 1986, p. 46-48). Nesse sentido, sédo assumidas as seguintes hipote-
ses: 0s requerimentos de trabalho por equipamento com CNC relativamente aos
convencionais® correspondem aos percentuais de 80% em 1990 e 60% no ano
2000, no cenério tecnologicamente menos dindmico; no cenario tecnologicamente

9 Conforme Leontief e Duchin (1986, p. 47), “ A razdo da economia de trabalho pelo aumento
de produto por ferramenta da os requerimentos relativos de trabalho por unidade de produto
usando ferramentas com CNC versus convencionais”.
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mais dindmico, esses requerimentos sdo de 70% em 1990 e 50% no ano 2000.
Por sua vez, foi assumido que o percentual economizado de trabalho por equi-
pamento com CNC é de 82% em 1990 e de 87% no ano 2000, para o primeiro
cenario; no segundo cenario, os percentuais sao de 84% e 89% em 1990 e no
ano 2000 respectivamente. A partir dessas hipéteses, os autores estimaram
gue o coeficiente de trabalho das ocupacdes de operadores de maquinas e de
ferramenteiros (tool and die makers), em propor¢éo ao de 1977, seria de 0,95
em 1990 e de 0,70 no ano 2000, no cenario menos dinamico em termos de
incorporacéo do progresso técnico; no cendrio mais progressivo de mudanga
tecnolégica, os coeficientes estimados seriam de 0,80 e 0,42 em 1990 e no ano
2000 respectivamente. Neste Ultimo cenario, portanto, teria ocorrido, entre 1990
e 0 ano 2000, uma redugéo de aproximadamente 50,0% (0,80-0,42) nos reque-
rimentos de trabalho de duas ocupacdes caracteristicas da industria metallrgica.

Os efeitos sobre o trabalho da difuséo da robética em 51 setores da indus-
tria da Alemanha Ocidental foram analisados por Edler e Ribakova (1994). Utili-
zando um modelo dindmico de insumo-produto, esses autores procuraram pro-
jetar, até o ano 2000, o impacto em termos de emprego e de estrutura ocupacional
da difuséo de uma das formas mais avancadas de automacéo. No que diz res-
peito a estrutura ocupacional, caberia destacar sinteticamente os resultados
desse estudo, pois 0s mesmos se associam a questao das habilidades requeridas
da forca de trabalho em face da adocéo das NTs.

De acordo com as simulagfes da pesquisa, 0s impactos estimados da
difuséo da robdtica no subperiodo 1996-00 mostram que as ocupacdes que
cresceriam mais intensamente estéo associadas ao trabalho de manutencéo,
tanto mecanica como elétrica. Ainda que menos intensamente, cresceriam tam-
bém as ocupacdes de técnicos, experts em computacao, engenheiros mecani-
cos e engenheiros eletricistas. Por outro lado, as ocupacdes afetadas mais
negativamente pela difusao da roboética no subperiodo 1996-00 seriam as de
soldadores e empacotadores; ainda seriam afetados negativamente, embora de
forma menos intensa, os trabalhadores operativos (labourers) e de montagem,
0S quais, se reconhece, exercem atividades com requerimentos mais limitados
em termos de habilidades (Edler; Ribakova, 1994, p. 268-270).

2.2.3 - Os condicionantes sociais da adocao das novas
tecnologias e suas implicacdes para o trabalho

Esta subsecao se propde a seguinte questéo: por que os estudos empiricos
evidenciam resultados distintos dos impactos das NTs sobre o trabalho? A hipo-
tese bésica para respondé-la é a de que a adogdo das NTs é condicionada —
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além de pelas variaveis tecnoecondmicas, cuja heterogeneidade ja se procurou
caracterizar — por aspectos sociais, com o que sdo abertas possibilidades
diferentes de incorporagéo do progresso técnico e de redefinicdo do contetido
do trabalho. A partir dessa perspectiva analitica, pode-se compreender a exis-
téncia de experiéncias discrepantes quanto aos resultados do uso das NTs em
termos de habilidades da forca de trabalho.

Tal perspectiva pode ser identificada como uma abordagem ndo-determinista
dos efeitos das NTs sobre o trabalho. Assim, a maior ou menor valorizacdo das
habilidades da forca de trabalho néo é o resultado exclusivo da mudanca técni-
ca, tendo os agentes econdémicos envolvidos certa margem de escolha na forma
de concepcéo e de adogéo das inovacBes. Nesse sentido, um trabalho da OECD
destaca que

“Quando introduzida, a nova tecnologia fornece, em teoria e
crescentemente na pratica, opgdes tanto para a organizacdo do
trabalho como para o desenvolvimento dos recursos humanos. Uma
dada tecnologia ndo requer uma dada organizacdo do trabalho e
estrutura de habilidades” (Tecnology..., 1992, p. 153).

O estudo comparativo de Gann e Senker (1993) sobre o desenvolvimento e
o uso de rob6s de construgéo no Japéo e na Inglaterra permite ilustrar o quanto
praticas diferenciadas relativas as NTs podem ter implicacdes proprias em ter-
mos de habilidades da for¢ca de trabalho. Conforme mostra essa pesquisa, a
orientacao da industria japonesa tem sido a de mecanizar tarefas simples, dei-
xando em segundo plano a tentativa de desenvolvimento de robds de construcéo
mais complexos. Concomitantemente a essa orientacdo, a experiéncia japone-
sa tem enfatizado o uso das habilidades dos trabalhadores operativos como
sendo complementar a adocao de robés mais simples.

De forma distinta, na Inglaterra a pratica dominante é a de desenvolver e
usar robds tecnologicamente mais complexos (Gann; Senker, 1993, p. 6-7).
Isso estaria a indicar tanto a orientacéo de desenvolver equipamentos para 0s
guais ndo se requer capacidade de julgamento e controle dos trabalhadores
guanto a auséncia de preocupacao com o tipo de habilidades requeridas pela
forca de trabalho no uso das NTs. Essa conduta também estaria a sugerir o0 ndo-
-reconhecimento da importancia das habilidades adquiridas pelos trabalhadores
com base em sua experiéncia com o uso das NTs, ou seja, a dimensao tacita
do conhecimento envolvido.

Em alguma medida, essas orientacdes podem ser derivadas de aborda-
gens mais amplas do processo de automacéo associadas a cada uma das
experiéncias (Gann; Senker, 1993, p. 8-9). No caso japonés, os trabalhadores
séo estimulados a desenvolver suas habilidades e, até mesmo, a fazer adapta-
¢bes nos equipamentos para enfrentar situagfes imprevistas, o que pode impli-
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car melhorias nos proprios projetos que estdo sendo implementados. No caso
inglés, a abordagem dominante tem sido no sentido de tornar redundantes as
habilidades da for¢a de trabalho por meio do uso de maquinas sofisticadas e
caras.

As pesquisas de Kelley (1989; 1990) sao também representativas da com-
preenséo ndo determinista dos efeitos das novas formas de automacé&o sobre o
trabalho, pois tal tema tem sido investigado em uma perspectiva que contempla
seus condicionantes ndo estritamente técnicos. No processo de difusdo da
automacao programavel na industria norte-americana, Kelley (1989, p. 237-238)
identifica trés alternativas de organizagéo das tarefas de programacao, quais
sejam, o taylorismo estrito, o controle partilhado e uma forma de organizacéo
em que o controle se centra no trabalhador. Na primeira dessas alternativas — o
taylorismo estrito —, as tarefas de programacéo séo centralizadas pela admi-
nistragcéo, sendo as mesmas atribuic&o exclusiva de especialistas e engenhei-
ros; na segunda, a programacao das tarefas € descentralizada, sendo sua
responsabilidade partilhada entre trabalhadores do chéo-de-fabrica e especialis-
tas; finalmente, na terceira alternativa, as tarefas de programacéao séo integral-
mente transferidas aos trabalhadores.

De acordo com o estudo, as trés formas de organizacéo do trabalho estao
presentes entre os usuarios de equipamentos de automacéo programavel na
industria dos Estados Unidos (Kelley, 1989, p. 239). Conforme pode-se observar
na Tabela 2.3, em termos de plantas, o controle partilhado das tarefas de progra-
macao é a forma de organizacéo do trabalho mais representativa, correspondendo
a 44,8% dos estabelecimentos; seguem-se as modalidades que tém as tarefas
de programagcéo centradas no trabalhador, com 31,2%, e o taylorismo estrito,
com 24,0% dos estabelecimentos da amostra.

No que se refere a distribuicdo do emprego total por formas de organizagao
das tarefas de programacao, as evidéncias do estudo sédo também sugestivas
(Kelley, 1989, p. 239). Assim, 47,1% da forga de trabalho estavam sob o taylorismo
estrito; 41,%, sob o controle partilhado; e 11,8%, na modalidade em que as
tarefas se centram no trabalhador (Tabela 2.3). Quanto a for¢a de trabalho que
diretamente utiliza os equipamentos de automacao programavel, 44,4% esta-
vam sob o controle partilhado das tarefas; 42,5%, sob o taylorismo estrito; e
apenas 13,1%, na condig&o em que a programagcao se concentra integralmente
nos trabalhadores.
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Tabela 2.3

Distribuic&o de plantas industriais e emprego, por tipo de organizagéo do trabalho,
nos Estados Unidos — 1986-87
(%)

DISCRIMINACAO PLANTA E'\./Irg?.ifo i%l?rgll%ﬂi%gg
PROGRAMAVEL
Taylorismo estrito .........ccoeevueveeeerennnne 24,0 47,1 42,5
Controle partilhado ..........ccccceeeueneneen. 44.8 41,1 44,4
Controle centrado no trabalhador ...... 31,2 11,8 13,1
TOTAL e 100,0 100,0 100,0

FONTE: KELLEY, M. Alternative forms of work organization under programmable automation.
In: WOOD, S. (Ed.). The transformation of work? Skill, flexibility and the labour
process. Londres: Routledge, 1989. p. 239.

NOTA: Os dados dessa tabela séo estimativas feitas com base em uma amostra de 477
plantas usuarias de equipamentos de automagado programavel de 21 setores da indistria dos
Estados Unidos.

Essas evidéncias séo relevantes, pois permitem questionar o sentido da
causalidade dos impactos das novas formas de automacéao sobre o trabalho. O
estudo de Kelley (1989, p. 241) desenvolve tal questionamento ao cruzar algu-
mas variaveis com as diferentes formas de organizagdo das tarefas de progra-
macdo. Conforme se constata na Tabela 2.4, plantas caracterizadas pelo
taylorismo estrito e cujo porte € maior sdo mais sindicalizadas (42,3%) do que
aguelas nas quais predominam o controle partilhado (10,7%) ou o controle
centrado no trabalhador (4,9%). Essas diferencas devem-se, por um lado, a que
a administracdo de grandes plantas se orientou para centralizar as decisdes de
como utilizar os equipamentos de base microeletrénica, permitindo que apenas
0 pessoal especializado — mas ndo necessariamente sindicalizado — respon-
desse por determinadas tarefas de programacéo; por outro, o sindicalismo nor-
te-americano, historicamente, buscou demarcar os contornos dos postos de
trabalho de forma estrita, com o propésito de que suas prerrogativas pudessem
ser preservadas.

Por sua vez, a producao em pequena série tende a estar mais inserida em
plantas que sdo de pequeno porte e nas quais as tarefas de programacéao se
centram no trabalhador. Conforme se observa na Tabela 2.4, em 70,2% dos
estabelecimentos cujo controle das atividades de programacéo dos equipamen-
tos esta sob responsabilidade dos trabalhadores, a producao da-se em peque-
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nas séries. Tal evidéncia poderia reforgar a hipotese de que a producao em
pequena escala requer a transferéncia da responsabilidade das tarefas de pro-
gramacdao para os trabalhadores. Todavia essa associacao deve ser vista com
cautela, pois a produc@o em pequena escala € a mais comum no processo de
usinagem de metais. Dessa forma, ndo chega a surpreender que, mesmo em
plantas nas quais o trabalho de programacéo é organizado de acordo com o
taylorismo estrito, uma proporc¢ao expressiva (53,2%) produza séries de peque-
no tamanho (Kelley, 1989, p. 241).

Quanto aos requerimentos de flexibilidade técnica elevada em plantas
usuarias de equipamentos de automacao programavel, a mesma esté mais pre-
sente em estabelecimentos de menor porte e que transferem a atividade de
programacao integralmente para os trabalhadores do chdo-de-fabrica (43,1%)
(Tabela 2.4). Nao obstante, mesmo em plantas de grande porte e que organizam
o trabalho sob a légica do taylorismo estrito, uma propor¢éo significativa de
estabelecimentos (31,3%) requer flexibilidade técnica, o que estaria a sugerir
gue “(...) a estrutura organizacional e a capacitagao tecnoldgica séo dimensdes
independentes” (Kelley, 1989, p. 245).

Tabela 2.4

Caracteristicas selecionadas de plantas usando tecnologia de automagao programavel,
por tipo de organizag&o do trabalho, na indUstria dos Estados Unidos — 1986-87

CONTROLE
DISCRIMINAGAO ORI O RO CENTRADO NO
TRABALHADOR

Ndmero de empregados (média) 260 121 50
Plantas sindicalizadas (%) ........ 42,3 10,7 4,9
Produtores em pequena série
(96) (1) ceveeveereereeieeie e 53,2 49,4 70,2
Requerimentos elevados de fle-
xibilidade técnica (%) (2) ........... 31,3 27,3 43,1

FONTE: KELLEY, M. Alternative forms of work organization under programmable automation.
In: WOOD, S. (Ed.). The transformation of work? Skill, flexibility and the labour
process. Londres: Routledge, 1989. p. 241.

NOTA: Os dados dessa tabela séo estimativas feitas com base em uma amostra de 477

plantas usuérias de equipamentos de automagao programavel de 21 setores da indistria dos

Estados Unidos.

(1) “Um produtor em pequena série € definido como uma planta com 50% ou mais de seu

produto total em série de tamanho inferior a 50 unidades por lote.” (Kelley, 1989, p. 241). (2)

“Uma planta com requerimentos altos de flexibilidade técnica para suas operagbes de

usinagem é definida como tendo uma série de tamanho menor que 10 unidades e produzindo

mais que 50 partes diferentes.” (Kelley, 1989, p. 241).
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Nas conclusdes desse estudo, Kelley (1989, p. 246) sintetiza da seguinte
forma seus resultados:

“A analise das praticas da industria dos EUA aqui apresentadas sugere
gue ndo ha imperativo tecnolégico modelando a divisédo do trabalho,
mas, antes, uma combinacao de fatores organizacionais, institucionais
e técnicos que atuam como um conjunto de influéncias restritivas,
inibindo (ou promovendo) o grau de centralizag&o ou descentraliza¢do
do controle sobre as responsabilidades de programacao”.

Em estudo posterior, Kelley (1990) tem a oportunidade de retomar e refinar
a analise das relacdes entre tecnologia, organizacéo do trabalho e desenho das
ocupacdes em plantas usuarias de equipamentos de automagéao programavel
na industria norte-americana. Valendo-se da mesma base de dados do estudo
anterior, sdo examinadas, a luz da literatura especializada, as possiveis
associages entre aspectos tecnoecondmicos, mercados internos de trabalho,
relaces de trabalho e estrutura organizacional.

Uma dimensao que enriquece esse estudo é a que contrasta praticas de
usudrios antigos e recentes das NTs. De acordo com a perspectiva analitica
proposta, 0s antigos usuarios apresentariam barreiras a reorganizacao do traba-
Iho mais associadas a inércia institucional do que a aspectos estritamente téc-
nicos, 0 mesmo ndo ocorrendo com usuarios recentes, dos quais se esperaria
um comportamento mais propenso a mudanca (Kelley, 1990, p. 203). De acordo
com os resultados do estudo, entre 0s usuarios com menos de cinco anos de
adocao da automacao programavel existe uma maior proporg¢ao (2/3), compara-
tivamente aos usudrios experientes (1/2), que transfere a responsabilidade de
programacéo para os trabalhadores do chdo-de-fabrica, sendo que tal diferenca
nao se deve ao tamanho e a complexidade organizacional das plantas.

Dessa forma, entre os antigos usuarios da automagao programavel, obser-
va-se que, quanto maior a propor¢céo da for¢ca de trabalho utilizando as NTSs,
menos provavel que a ela sejam transferidas tarefas de programacao (Kelley,
1990, p. 204). Todavia esse comportamento associado a intensidade de adogéo
da NT n&o pode ser tomado como indicativo de uma tendéncia futura da configu-
racéo da organizacéo do trabalho.

Assim, entre 0s Usudrios recentes e nas plantas nas quais estao presen-
tes sindicatos e conselhos de trabalho (labor management problem solving
commitees), evidencia-se uma elevada probabilidade de que os trabalhadores
tenham responsabilidade nas tarefas de programacé&o. Nesse caso, a forma
como se organiza o trabalho se fundamenta tanto no carater recente da adogao
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das NTs como na presenca dos conselhos de trabalho, em que pese o efeito
adverso dos sindicatos (Kelley, 1990, p. 204).1°
Com base na constatagao de que a automagao programavel se encontrava
em estagio intermediario de difuséo na industria dos Estados Unidos em 1987,
quando menos de 50% dos potenciais usuarios da NT a haviam adotado, Kelley
(1990, p. 204) conclui que
“Se a tendéncia majoritaria dos usuarios recentes para escolher uma
abordagem skill-upgrading do desenho dos postos de trabalho blue-
-collar pode servir como um guia, parece provavel que a histéria ndo
se repetira: a trajetdria da tecnologia de automagao programavel entre
0Ss usuarios experientes provavelmente ndo sera repetida entre os
usuarios recentes no futuro préximo. De fato, a tendéncia geral na
abordagem gerencial do desenho do posto de trabalho blue-collar pode
depender tanto da propagacao de um novo sistema de rela¢des de
trabalho quanto do quéo largamente a tecnologia é difundida para
pequenas empresas com estruturas organizacionais simples”.

2.3 - Consideracdes finais

Neste capitulo, procurou-se elaborar sucintamente duas dimensdes da re-
lacdo entre as NTs e o trabalho. No que se refere aos efeitos da mudanca técni-
ca sobre o volume de emprego, foi destacado que as NTs tém impactos diferen-
ciados quando se consubstanciam em inovagdes de processo ou em inovagdes
de produto. Quanto as inovagfes de processo, a tendéncia € a de que seus
efeitos sobre 0 volume de emprego sejam negativos, pois estas implicam melhoria
da eficiéncia produtiva e aumento da produtividade do trabalho, sem uma neces-
saria contrapartida em termos de incremento na demanda de trabalho. Por sua
vez, considera-se que 0s impactos sobre o volume de emprego das inovacgdes
de produto — cuja magnitude é passivel de questionamento — tém sido positi-
VoS, no sentido de que representam frentes de expanséo da atividade econdmica.

Foi também destacado que os impactos da difusdo das NTs sobre o volu-
me de emprego se mostram distintos tanto no ambito intra-setorial como no

10 Quanto as implicagGes da sindicalizagao para o desenho das ocupagoes, o estudo evidenciou
que, em caso de sua auséncia, ha maior probabilidade de que as tarefas de programacéo
sejam transferidas para os trabalhadores, em face da adocéo das NTs. Isso indicaria a falta
de disposicdo das empresas em repartir o controle sobre a automag&éo programavel com
trabalhadores sindicalizados, bem como seu interesse em evitar restricdes contidas em
acordos de barganha coletiva (Kelley, 1990, p. 201).
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intersetorial, pois o progresso técnico € incorporado em ritmos diferenciados
nos diversos ramos de atividade econdmica. Com isso, ha uma tendéncia de
desbalanceamento em termos de cria¢éo/destruicdo de postos de trabalho, sendo
algumas atividades mais atingidas do que outras em termos de emprego. O
reconhecimento desse aspecto é relevante na medida em que remete para a
dificuldade de se estimar o saldo liquido da difusdo das NTs sobre o volume de
emprego.

Adimensao temporal do processo de adogao das NTs tem também desdo-
bramentos sobre o emprego, pois os efeitos imediatos da incorporacdo das
inovagdes ndo sao necessariamente idénticos aqueles observados ao longo de
uma trajetoria tecnoldgica. Com base nesse entendimento, se 0 uso das NTs
tem efeitos adversos sobre o volume de emprego no curto prazo, ele representa
um elemento que favorece a sobrevivéncia de uma atividade econémica em uma
perspectiva temporal de longo alcance, constituindo-se numa forma de contra-
-arrestar a destruicdo de postos de trabalho que pode ser suscitada pela estag-
nacgao naincorporacao do progresso técnico.

Quanto a relacdo entre as NTs, as habilidades da forca de trabalho e as
ocupagoes, alguns aspectos desenvolvidos neste capitulo merecem ser desta-
cados. Inicialmente, o entendimento da no¢éo de qualificacio da for¢a de traba-
Iho utilizado da conta de que esta encerra multiplas dimensées, ou seja, a
mesma é multifacetada. O referencial analitico proposto por Bright (1958) vai
justamente ao encontro de tal percepc¢éo, pois caracteriza a qualificacdo da
forca de trabalho como a composicdo de um conjunto de habilidades e atribu-
tos. Com base nessa abordagem, Bright (1958) formulou a hipétese de que o
avanco da automacéo teria a tendéncia de provocar um processo de deskilling
da forca de trabalho industrial.

A evidéncia empirica posteriormente reunida teve o proposito de mostrar
guais os requerimentos de habilidades e atributos demandados da forca de tra-
balho pela adocdo das NTs. A partir desta, afirma-se que algumas habilidades
tém se tornado menos importantes — como a destreza manual —, enquanto
outras tém sido valorizadas — como o raciocinio logico e a base de conheci-
mento geral. Em alguma medida, esses efeitos das NTs também se refletem,
como indicam os estudos, nas ocupacdes que sdo mais atingidas em termos
de destruig8o-criacdo de postos de trabalho com a incorporacdo do progresso
técnico.

Em face de aspectos destacados na subsecéo 2.2.2, reconhece-se que
aquela evidéncia empirica néo € suficiente para refutar a hipétese de deskilling
da forca de trabalho industrial. O que ela indica, isto sim, é que as novas formas
de automagéo demandam requerimentos de habilidades da forca de trabalho
diferenciados vis-a-vis aqueles que estavam presentes na base técnica
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eletromecanica. Com isso, ocorre uma tendéncia a transformacéao do perfil da
forga de trabalho industrial com a adogéo das NTs.

Na perspectiva de andlise aqui adotada, deve-se enfatizar que a maior ou
menor valorizacéo das habilidades e dos atributos da for¢ca de trabalho também
resulta dos condicionantes sociais que moldam a concepg¢éo e o uso das NTs.
Assim, conforme mostram alguns estudos, a tecnologia stricto sensu pode ser
desenvolvida e utilizada de mais de uma forma, sendo que as escolhas dos
agentes econdmicos tém implicagdes diferenciadas em termos de defini¢do do
conteudo do trabalho. Ao mesmo tempo, procurou-se evidenciar que a tecnologia
ndo é a Unica variavel a informar os requerimentos de habilidades da for¢ca de
trabalho, pois, para estes, também concorrem aspectos de natureza
organizacional e associados as relacdes de trabalho.






3-TRABALHO, PRATICASDE
EMPREGO E PADROES

DE EFICIENCIA PRODUTIVA:
ASPECTOSDASEXPERIENCIAS
NORTE-AMERICANA E JAPONESA

praticas de emprego desenvolvidas nos Estados Unidos e no Japao, no

P&s Segunda Guerra Mundial, procurando identificar os seus nexos com
a eficiéncia produtiva e a competitividade. A escolha desses paises deve-se a
compreenséao de que ambos representam referéncias importantes para o estudo
darelagao entre praticas de emprego e eficiéncia produtiva. Nos Estados Unidos,
nas décadas de 50 e 60, constituiu-se um verdadeiro padrao de eficiéncia produtiva
associado ao regime de acumulacgéo fordista e ao sistema de produgéo em
massa. A partir de meados da década de 70, com a crise desse regime de
crescimento, tem se desenvolvido, nesse pais, novas praticas de emprego, cujas
implicagbes, em termos de performance produtiva, merecem ser igualmente
analisadas.

Por sua vez, o Japao desenvolveu, no Pds Segunda Guerra Mundial, prati-
cas de emprego muito originais, as quais se afastam daquelas que foram domi-
nantes nas economias ocidentais nas décadas de 50 e 60. A partir dos anos 70,
as praticas de emprego japonesas evidenciam uma capacidade maior de res-
posta a um ambiente econémico caracterizado por grande instabilidade nos
mercados e por acirramento da concorréncia internacional. Nesse sentido, pro-
cura-se, neste capitulo, analisar as relacdes entre as préaticas de emprego de-
senvolvidas no Japéo e a constituicdo de um novo padrédo de eficiéncia produtiva
no contexto internacional.

E ste terceiro capitulo tem como objetivo fazer uma caracterizagéo das

3.1 - O caso norte-americano

Esta secéo tem o proposito de analisar as praticas de emprego desenvolvidas
nos Estados Unidos no Pés Segunda Guerra Mundial. Com esse objetivo, ela foi
estruturada da seguinte forma: a subsec¢éo 3.1.1 apresenta, sucintamente, as
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principais caracteristicas das praticas de emprego existentes nos Estados Uni-
dos sob o regime de acumulacgéo fordista, as quais representaram, durante um
longo periodo, um padréo de eficiéncia produtiva; a subsec¢éo 3.1.2 recolhe evi-
déncias sobre a emergéncia de novas praticas de emprego e suas implicacdes
para a performance da economia norte-americana ao longo dos anos 80 e inicio
dos anos 90; e a subsecao 3.1.3 apresenta alguns questionamentos sobre o
contetdo das transformacdes recentemente observadas nas praticas de empre-
go nos Estados Unidos, procurando também identificar a existéncia (ou ndo) de
elementos de continuidade com o passado.

3.1.1 - Um esboco das praticas de emprego norte-
-americanas sob o regime de acumulagéo fordista

Pode-se afirmar que, durante o periodo que vai do Pds Segunda Guerra
Mundial até o final dos anos 60, se constituiram praticas de emprego na econo-
mia norte-americana que apresentavam algumas caracteristicas gerais basi-
cas. Dentre estas, destacam-se, pelo menos nos setores que evidenciavam
maior grau de oligopolizagédo, as seguintes: (a) a difuséo de métodos tayloristas/
[fordistas de organizacgédo do processo de trabalho, com uma série de decorrén-
cias importantes em termos de emprego, requerimentos de qualificacdes e de
uso da forga de trabalho; (b) a constituicdo de mercados internos de trabalho as
grandes empresas, 0 que permitia a estas definirem rotinas no que se refere a
selecéo, aos métodos de treinamento e a ascenséo funcional de sua forca de
trabalho; (c) a existéncia de negociacdes coletivas entre trabalhadores e em-
presas — pelo menos para as categorias mais organizadas em termos sindi-
cais —, 0 que tornava possivel aos trabalhadores avancarem em termos de
direitos e garantias; e (d) como um aspecto derivado do item anterior, uma orien-
tacao para que aos salarios reais, por meio da contratagdo coletiva, fosse incor-
porado o crescimento da produtividade do trabalho (ainda que parcialmente) e a
variagao do indice de Custo de Vida.

No que diz respeito a organizagao do processo de trabalho, reconhece-se
como sendo suas formas dominantes, sob o regime de acumulacéo fordista,
aquelas que recolhiam elementos do taylorismo, cujas principais caracteristi-
cas eram a extrema parcelizagdo ou fragmentacéo das tarefas e a consequente
especializagdo dos postos de trabalho, a rigida divisdo entre o trabalho de con-
cepcéo (intelectual) e o de execucdo (manual) e a constituicdo de estruturas
nitidamente hierarquizadas no &mbito das firmas (Edwards, 1979; Braverman,
1987).
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Tal forma de organizacgé&o do processo de trabalho teve desdobramentos
relevantes sob diversos pontos de vista. Em primeiro lugar, ao delimitar de uma
maneira muito restrita os postos de trabalho, tornando 0s seus ocupantes muito
especializados, ela requeria uma forga de trabalho com exigéncias de habilidades
muito limitadas. N&o obstante, em um contexto de expansao econémica, uma
forga de trabalho com tal perfil tinha oportunidades efetivas de emprego, o que
favorecia a sua incorporagéo ao mercado de trabalho. Em segundo lugar, esse
tipo de organizacgé&o do processo de trabalho demandava o controle estrito por
parte dos supervisores, tendo em vista que os trabalhadores, individualmente,
tinham uma insercdo muito localizada em seu interior, ndo possuindo uma
compreensao de sua totalidade. Nesse caso, observa-se o que Braverman (1987)
qualificaria de degradac&o, pois os trabalhadores eram utilizados de tal forma no
processo produtivo que a eles pouco significava o andamento com o qual o
mesmo se dava.

Outro elemento definidor das praticas de emprego do regime de acumula-
¢éo fordista foi o que a literatura especializada em economia do trabalho
convencionou denominar de mercados internos de trabalho (Doeringer; Piore,
1971; Baltar, 1985). Estes representavam o esfor¢co por parte das firmas de
estabelecerem, em seu interior, rotinas e convencdes que definiam regras em
termos de selecéo de pessoal, de preenchimento de postos de trabalho vagos,
de treinamento e ascensao na estrutura funcional, as quais, ndo necessaria-
mente, eram determinadas pelo comportamento dos parametros do mercado de
trabalho geral.

Os mercados internos de trabalho foram importantes na medida em que os
mecanismos que lhe eram inerentes estimulavam processos de aprendizado
que contribuiam para a melhoria da performance dos coletivos de trabalhadores
(Doeringer; Piore, 1971). Asua relevancia também se deve ao fato de proporcio-
narem alguma estabilidade para a forca de trabalho, em um contexto histérico
em que um grande contingente de trabalhadores pouco qualificado e potencial-
mente mais suscetivel a rotatividade estava sendo incorporado ao mercado de
trabalho. Adicionalmente, os mercados internos de trabalho estavam em conso-
nancia com o processo de segmentacéo da for¢a de trabalho, pois os diferentes
estratos de trabalhadores neles se inseriam com oportunidades muito diferenci-
adas em termos de condi¢des de trabalho e de remuneracao (Reich; Gordon;
Edwards, 1973).

Por sua vez, outra caracteristica geral das praticas de emprego observa-
das durante as décadas de 50 e 60 foram as negocia¢des coletivas entre empre-
sas e trabalhadores nos setores organizados em termos sindicais. A existéncia
e o reconhecimento da legitimidade de tais negocia¢des contribuiram para que
fossem melhoradas as condi¢fes de trabalho e de remuneracéo das diferentes
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categorias de trabalhadores. Outro ponto relevante € que se constata uma orien-
tacéo da parte dos trabalhadores no sentido de néo interferirem nas questdes
estratégicas das firmas, ficando os sindicatos mais concentrados em reivindica-
¢Oes que estabeleciam regras de delimitagdo precisa do conteido dos postos
de trabalho, remuneracdes, promocdes, contratacdes e demissdes. Tal orienta-
¢éo do sindicalismo norte-americano foi, por isso, com muita propriedade, deno-
minada job-control unionism (Kochan; Katz; Mckersie, 1989).

Pode-se também destacar, como um desdobramento da evolugdo das
negociagodes coletivas sob o regime de acumulacgéo fordista, a orientacdo de
repassar para os salérios, ainda que nao necessariamente de forma integral, o
crescimento da produtividade do trabalho e a variagéo do custo de vida. Esse
aspecto foi relevante sob diversos pontos de vista: por um lado, traduzia uma
orientacao igualitaria em termos de distribuicéo de renda; por outro, representava
um elemento a mais a favorecer a gestacdo de mercados de consumo de massa,
a expanséao do consumo e, consequientemente, servia de estimulo ao crescimento
econdmico.

Essas caracteristicas gerais das relaces de trabalho se transformaram
em elementos estruturais do regime de acumulacado fordista, estando em
consonancia com o processo de crescimento observado nos Estados Unidos,
durante a Golden Age do capitalismo contemporaneo. Assim, em um ambiente
que favorecia a expanséo do emprego e o incremento dos salérios reais, essas
variaveis acabavam sendo também indutoras do crescimento dos mercados,
gerando, com isso, um circulo virtuoso quase sem precedentes na historia do
desenvolvimento capitalista (Aglietta, 1979; Glyn et al., 1990; Boyer, 1993).

Uma relacéo que é particularmente relevante elaborar diz respeito aos nexos
que vinculavam o regime de acumulacgéo fordista, as suas praticas de emprego
e os parametros de eficiéncia produtiva que entdo se tornaram dominantes.
Desse modo, em um contexto em que a economia era puxada pelo crescimento
estavel da demanda, viabilizando a formacéo de mercados de consumo de massa,
a oferta de bens padronizados e com requisitos ndo muito elevados de qualidade
encontrava condi¢cfes de realizagdo razoavelmente satisfatérias. Sob tais
circunstancias, pode-se perceber que as exigéncias que eram colocadas a
forca de trabalho estavam restritas a observancia de uma certa disciplina fabril,
a qual ndo implicava maiores requisitos tanto em termos de uma insercéo mais
ativa dos trabalhadores no processo produtivo quanto de qualificacdes e
escolaridade mais elevadas.

Dessa forma, esse padrao de crescimento econémico e as praticas de
emprego a ele vinculadas contribuiram para definir o que acabou se constituindo
como um referencial de eficiéncia produtiva por um periodo de mais de duas
décadas, do Pds Segunda Guerra Mundial até o final dos anos 60. No que se
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refere a eqlidade, deve-se destacar que esse regime de acumulacéo também
conseguiu se legitimar pelo fato de ter propiciado um certo avan¢o em termos de
igualdade social nos Estados Unidos e nas principais nagfes desenvolvidas.
Tais avangos foram obtidos tanto pelos aspectos acima comentados — como a
existéncia de negociacdes coletivas entre empresas e trabalhadores e a
orientacdo do repasse do crescimento da produtividade aos salarios — como
também por politicas publicas de ampla abrangéncia na area de seguridade
social (Glyn et al., 1990).

Nao obstante, a partir do inicio dos anos 70, esse regime de acumulagéo e
as préticas de emprego que lhe davam sustentagdo comegaram a mostrar sinais
de esgotamento. Assim, observam-se, nos Estados Unidos — e na maior parte
dos paises de industrializacéo avangada —, problemas no plano macroecondémico
relacionados com a queda do ritmo de crescimento, com o aumento do
desemprego e da inflagé@o. Entre as causas imediatas dessa ruptura, pode-se
identificar o primeiro choque do petréleo, ocorrido em 1973, afetando o preco da
principal matéria-prima da base energética existente, bem como a desordem
dos sistemas monetario e de pagamentos internacionais, provocada pela
passagem de um regime de taxas de cambio fixas para outro de taxas de cambio
flexiveis (Glyn et al., 1990).

E a partir do plano microecondmico, todavia, que se manifestam, mais
agudamente, 0s aspectos estruturais que contribuiram para o esgotamento do
regime de acumulagéo fordista. Dessa forma, no que se refere a organizagéo do
processo de trabalho, observa-se a impossibilidade de dar continuidade a
obtencéo de avancos em termos de crescimento da produtividade do trabalho
por meio dos métodos de trabalho de corte estritamente tayloristas. A hipotese
gue a esse respeito se avanga é a de que se atingiu uma fronteira que era
impossivel ultrapassar em face de uma forma de organizacéo do processo de
trabalho, que levou ao limite a fragmentagéo/degradacgéo do trabalho (Glyn et
al., 1990; Coriat, 1992). Sob tais condicdes, era muito improvavel que se pudesse
esperar motivagéo por parte dos trabalhadores para se obter algum tipo de
melhoria da sua performance no processo produtivo.

Por outro lado, é também interessante perceber a inconsisténcia dessa
forma de organizagéo do processo de trabalho com as novas normas de
concorréncia intercapitalista que, desde os anos 70, comegaram a se desenvolver.
Ou seja, observa-se, a partir de entdo, uma maior volatilidade nos mercados, a
qual se associa, fundamentalmente, ao aumento da instabilidade e da incerteza
sobre o comportamento da demanda (Piore; Sabel, 1984; Coriat, 1992). Esse
comportamento dos mercados acabou por se mostrar, em alguma medida,
incompativel com o padrao de eficiéncia produtiva ancorado no modelo fordista
de organizagéo do processo de trabalho, pois demandava diversos elemen-
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tos — como, por exemplo, a capacidade de responder rapidamente a demanda,
de produzir de forma customizada e diferenciada, bem como de conseguir, pelo
menos em parte, produzir em séries de tamanho pequeno e/ou médio — que
colidiam com a légica da producdo em massa associada aquela forma de
organizacgéo do processo de trabalho. Assim, nesse novo ambiente competitivo,
problemas que, sob a producdo em massa, podiam ser colocados em plano
secundario — como os longos lead times de produgéo, a grande necessidade
de retrabalho em face de deficiéncias do processo produtivo e as perdas dai
decorrentes — vém a se manifestar com toda a sua intensidade.

E nesse contexto, portanto, que comecgam a ficar cada vez mais evidentes
os limites das praticas de emprego vinculadas ao regime de acumulacéo fordista
enquanto elementos indutores da performance de firmas e indUstrias. Assim,
como era possivel responder adequadamente a demanda por diferenciagao ou
gualidade, quando se contava com uma forca de trabalho que, por condi¢des
estruturais, ndo recebia estimulo para se inserir no processo produtivo de forma
mais ativa? Nesse novo ambiente econdmico, sugere-se que a existéncia dos
mercados internos de trabalho néo foi condig&o suficiente — por meio da relativa
estabilidade que estes conferiam a um contingente da for¢a de trabalho e dos
processos de aprendizado dai decorrentes — para permitir a continuidade dos
ganhos de produtividade do trabalho. Pelo contrario, a delimitacéo estrita dos
postos de trabalho para o qual eles também contribuiam constituia-se em uma
dimensao limitadora a uma melhor performance dos coletivos de trabalhadores
no novo ambiente econdmico.

As novas praticas de emprego que comecaram entdo a se esbocar na
economia norte-americana vinham no sentido de procurar dar respostas as ques-
tdes que estavam sendo colocadas pela realidade e que ja ndo mais encontra-
vam resolucdo no que se convencionou aqui denominar de padréo de eficiéncia
produtiva vinculado ao regime de acumulacéo fordista. E para essas praticas de
emprego que se volta na préxima subsecao deste trabalho.

3.1.2 - Préaticas de emprego e eficiéncia produtiva na
experiéncia norte-americana recente

O ambiente econdmico de meados da década de 70 até o presente possuli
uma série de caracteristicas, que colocam novos condicionantes as praticas de
emprego. Nesse sentido, observam-se, nas principais economias de industriali-
zacdo avancada, (a) a queda no ritmo de crescimento econdémico e 0 aumento
das taxas de desemprego; (b) um processo de reestruturacdo industrial; e (c)
um movimento crescente de internacionalizagdo comercial, produtiva e financei-
ra, que se expressa no processo de globalizacéo.
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A queda no ritmo de crescimento econémico, trazendo consigo 0 aumento
do desemprego, tem tido implica¢des inequivocas sobre as rela¢des de trabalho.
Assim, tal ambiente tem suscitado toda uma gama de exigéncias no sentido de
coadunar o contetido das préaticas de emprego as restricdes que estao sendo
colocadas ao Estado e as firmas. Limitando-se o ambito de andlise ao setor
privado da economia, percebe-se, na maior parte dos paises — ainda que com
diferengas significativas —, uma demanda por desregulamentacéo e de quebra
de direitos sociais dos trabalhadores com o objetivo de supostamente combater
o0 desemprego (Brodsky, 1994; OECD..., 1994). A légica que procura dar
substancia a essa argumentacao se desenvolve no sentido de que o arranjo
institucional que deu suporte as praticas de emprego da Golden Age estaria a
se constituir, no presente, em um entrave a retomada do processo de crescimento
e areducdo do desemprego, pois concede aos trabalhadores garantias que, no
presente, implicam niveis de renda e de bem-estar que sao inconsistentes com
as atuais condi¢des econdmicas.!

Concomitantemente, as praticas de emprego vinculadas ao regime de
acumulagéo fordista também estéo sendo postas em questéao pelo processo de
reestruturagao industrial. Dessa maneira, observa-se, desde os anos 70, o inicio
da constituicdo de uma nova base técnica nas economias capitalistas, cujo
ndcleo é a microeletrénica. Esta trouxe consigo novas exigéncias para a forga
de trabalho no que diz respeito a qualificagdo, a escolaridade e até mesmo em
termos comportamentais, as quais tém diferengas substantivas daquelas que
estavam presentes na base técnica eletromecanica. A par desse aspecto, nota-
-se uma certa diversidade de estratégias empresariais no que se refere ao
reposicionamento diante desse processo de reestruturacao, que também tem
implicacdes diferenciadas em termos de eficiéncia produtiva e equidade social
(Sengenberger, 1992; Locke; Kochang Piore, 1995).

Quanto ao processo de globalizacdo, reconhece-se que dele decorre o
agucamento da concorréncia no ambito internacional, 0 que traz consigo novas
exigéncias no que diz respeito as praticas de emprego, as quais podem encontrar
respostas sociais muito diferenciadas. Assim, o processo de globaliza¢éo pode
estimular os agentes econémicos de uma determinada nagao — trabalhadores,
firmas e Estado — a formularem, conjuntamente, estratégias no sentido de se
inserirem na economia mundial através de fatores como a capacidade parainovar,

! Para uma critica desta visdo, a qual propugna a desregulamentacéo do mercado de trabalho
como forma de combater o desemprego, ver Boyer (1993), Buchele e Christiansen (1995) e
Sengenberger e Wilkinson (1995).
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a incorporacgéo do progresso técnico e a valorizagao dos recursos humanos,
com possiveis reflexos positivos sobre o crescimento da produtividade e do nivel
de bem-estar da populacédo (Fajnzylber, 1988; Sengenberger; Wilkinson, 1995).
Diferentemente, o processo de globalizagcao pode também ser um estimulo a
adocdo de ajustes estruturais de carater estritamente defensivo, nos quais se
privilegiam as vantagens competitivas decorrentes de um menor nivel do custo
do trabalho obtido através da desregulamentacgéo, da revogacao da legislacéo
social de protecado ao trabalho e da reducgéo dos salarios reais.

Mas quais sdo, em suma, 0s novos elementos contidos nas praticas de
emprego observadas nos Estados Unidos? Em que medida representam ruptura
com as praticas de emprego que estavam presentes no regime de acumulacgao
fordista? Como contribuem para a eficiéncia produtiva? O que sera feito a seguir
€ uma tentativa de sintetizar as principais tendéncias observadas na economia
norte-americana ao longo das décadas de 80 e 90. Pela importancia inegavel
dessa nagéo, a partir do seu estudo podem-se extrair ensinamentos relevantes
em termos de estratégias para a obtencéo da eficiéncia produtiva associadas as
préaticas de emprego, cujos desdobramentos, no que se refere a competitividade
e a equidade social, sdo também da maior relevancia.

Inicialmente, cabe destacar que as praticas de emprego nos EUA, desde o
final da década de 70, estiveram sob o contexto adverso de uma politica
econdmica de orientagdo conservadora, o que criou um ambiente desfavoravel
para iniciativas mais ousadas ao longo de toda a década de 80. Nesses termos,
€ sintomatico que a pesquisa sobre a competitividade da indUstria norte-americana
elaborada pelo Massachusetts Institute of Technology (MIT) tenha identificado
uma conduta empresarial orientada para aspectos mais de curto prazo na busca
de maiores retornos econémicos (Dertouzos; Lester; Solow, 1990). Tal conduta
implicou, de modo geral, sérias limitagcdes as politicas de valoriza¢éo dos recursos
humanos, bem como debilitou a possibilidade de se estabelecerem relagcbes
mais cooperativas entre firmas e trabalhadores.

Outro aspecto relevante refere-se ao fato de que, por motivos claros, a
economia norte-americana € aquela que possui elementos mais fortemente
arraigados do modelo taylorista de organizacao e de gestao do trabalho (Gordon,
1990). Em face desse aspecto, depreende-se que 0s obstaculos ao
desenvolvimento de novas praticas de emprego encontram ai um reforco adicional.
De acordo com a pesquisa desenvolvida pelo MIT,

“(...) o sistema de producdo em massa nos Estados Unidos era tao
bem-sucedido que poucos questionavam suas suposi¢des basicas.
Entre essas suposi¢cdes-chave estava a simplificacdo das tarefas
através da divisao e redivisao do trabalho que partia [broke] cada uma
delas em seus menores elementos. Nas firmas organizadas de acordo
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com a légica da producdo em massa, os trabalhadores séo tratados
como partes substituiveis. Por definir os postos de trabalho
estreitamente e fazer cada um deles de facil aprendizado, a indUstria
americana perseguia a flexibilidade através da intercambialidade dos
trabalhadores com qualificagdes [skills] e experiéncia limitadas ao
invés do cultivo de trabalhadores multiqualificados. Os empregados
poderiam ser contratados e demitidos com a expanséao e a retracao
do ciclo de negdcios sem muita perda de eficiéncia. O resultado foi
um estreitamento progressivo da responsabilidade do trabalhador e a
tendéncia para a administracéo tratar os trabalhadores como um custo
a ser controlado, ndo como um ativo a ser desenvolvido” (Dertouzos;
Lester; Solow, 1990, p. 83).

N&o obstante esses aspectos limitadores, uma série de pesquisas sugerem
gue estdo ocorrendo mudancas nas praticas de emprego, nos Estados Unidos,
cuja profundidade, abrangéncia e durabilidade se encontram em discussao
(Kochan; Katz; Mckersie, 1989; Cappelli; Rogovsky, 1994; Osterman, 1994a;
1994b; Bassi, 1995; Kling, 1995; Macduffie, 1995; Parks, 1995; Weinstein;
Kochan, 1995; Castro, 1996; Marsden, 1996). Nesse sentido, uma vez mais,
conforme é relatado no estudo da competitividade da indUstria norte-americana
elaborado pelo MIT,

“Firmas em industrias tédo diferentes quanto as de computadores e
equipamentos de escritério, automoveis, aco e aeroespacial tém
introduzido politicas inovativas de recursos humanos que promovem
participacéo, trabalho em equipe, confianca, flexibilidade, seguranca
no emprego e uma reparticdo do risco econdmico. As companhias,
ao adotarem as novas politicas, incluem algumas nas quais 0s
sindicatos tém uma importante expressao [voice]. Um elemento-chave
dareviravolta bem sucedida da Ford foi sua deciséo de envolver mais
0s empregados nos negdcios da companhia e repartir mais informagao
com os trabalhadores e os lideres sindicais. Em paralelo, a companhia
negociava novos acordos com a United Auto Workers, que intro-
duziram participacdo nos lucros e provisfes para seguranga no
emprego, protegendo os postos de trabalho e rendas dos trabalhadores
seniors afetados pela mudancga tecnolégica, fechamento de plantas,
decisdes pararter o trabalho realizado em outro lugar e outras a¢cdes
de reestruturagéo da corporagéo” (Dertouzos; Lester; Solow, 1990, p.
125).

Segundo o estudo de Osterman (1994a), vem se desenvolvendo, nos
Estados Unidos, a compreenséo de que novas formas de organizagdo do trabalho
e de gestéo daforga de trabalho s&o potencialmente indutoras do crescimento
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da produtividade. De acordo com essa nova concep¢ao das praticas de empre-
go, a incorporacdo de um conjunto de inovacdes estaria a proporcionar uma
melhoria da performance, dentre as quais se sobressaem uma delimitacdo mais
ampla dos postos de trabalho, a organizag&o do trabalho em equipes e a sua
utilizacao para a resolugdo de problemas e questdes atinentes a qualidade. Por
iSSO mesmo, essas novas praticas de emprego tém sido associadas ao que se
convencionou denominar de high performance work organization.

Como elementos complementares, as novas praticas de emprego também
apresentam caracteristicas distintas daquelas observadas sob o regime de acu-
mulacgdo fordista no que se refere aos seus métodos de contrapartidas a forca
de trabalho em termos de pagamentos (Osterman, 1994a; Kling, 1995; Weinstein;
Kochan, 1995). Assim, observam-se diversas iniciativas com o propdsito de vin-
cular mais estreitamente os métodos de remuneracao ao desempenho dos tra-
balhadores, dentre as quais se destacam o pagamento de prémios, de bénus e
a participacao nos lucros.

Essas novas praticas de emprego relacionadas a nocéo de high performance
work systems estariam a sugerir uma ruptura com aquelas oriundas do modelo
fordista de rela¢es de trabalho, pois implicam mudangas substantivas em termos
de organizagao do trabalho e dos métodos de remuneracéo da forca de trabalho.
A par desses aspectos, estariam a sugerir, também, a necessidade de uma
I6gica menos conflitiva em termos de relacdes capital-trabalho para o éxito de
suaimplementacéo.

Por diversos motivos, até o presente € limitada a evidéncia empirica
disponivel sobre as mudancgas em termos de préaticas de emprego nos Estados
Unidos (Weinstein; Kochan, 1995). Em primeiro lugar, isto deve-se ao fato de
gue o processo de mudancas é relativamente recente, sendo datado, basica-
mente, a partir de meados da década de 70; em segundo lugar, porque, de modo
geral, os estudos carecem da abrangéncia necessaria para que dos mesmos
possam ser retiradas conclusdes mais soélidas sobre a difuséo das novas prati-
cas de emprego naquele pais.

Em alguma medida, estudos recentes tém procurado preencher as lacu-
nas anteriormente assinaladas. Nesse sentido, a pesquisa realizada por
Osterman (1994a) teve como principal objetivo encontrar evidéncias sobre a
abrangéncia e a profundidade das mudancas que estéo sendo introduzidas em
termos de praticas de emprego na economia norte-americana. Esse estudo foi
desenvolvido no ano de 1992, com uma amostra representativa de 694 estabele-
cimentos industriais que possuiam 50 ou mais empregados, tendo sido recolhi-
das evidéncias sobre o trabalho em equipes, sobre a rotacio nos postos de tra-
balho, sobre a administracdo de qualidade total — Total Quality Management
(TQM) —, sobre os circulos de qualidade e sobre os novos métodos de remune-
racéo da forca de trabalho.
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De acordo com os resultados obtidos na pesquisa quanto a incorporacao
dessas novas praticas de emprego, foram encontradas as seguintes evidéncias:
levando-se em conta qualquer nivel de cobertura do pessoal empregado, o trabalho
em equipe estava sendo implementado em 50,1% dos estabelecimentos; a
rotacao nos postos de trabalho, em 55,6%; a TQM, em 44,9%; os circulos de
qualidade, em 45,6%, sendo que 16% dos estabelecimentos ndo apresentavam
nenhuma incidéncia dessas praticas de emprego. Ja quando se leva em conta
um nivel de abrangéncia superior a 50% do pessoal empregado, a evidéncia
encontrada é a seguinte: 32,3% dos estabelecimentos estavam implementando
o trabalho em equipe; 37,4%, a rotacao nos postos de trabalho; 32,1%, a TQM,;
29,7%, os circulos de qualidade; e 33,2% nao implementaram nenhuma dessas
praticas de emprego (Osterman, 1994a, p. 177).

Na tentativa de quantificar em sua amostra, com precisao, o que poderia
ser definido como uma organizacao transformada, Osterman (1994a, p. 178)
utiliza como critério aqueles estabelecimentos industriais nos quais mais de
50% do pessoal nas atividades consideradas core estivessem envolvidos com,
pelo menos, duas das novas praticas de emprego.? Com base nesse critério,
uma proporcdo expressiva de estabelecimentos — 35,9% — poderia ser
reconhecida como representando organizacdes transformadas. E também
interessante perceber que o estudo ndo encontrou evidéncia para a existéncia
de uma prética que ancorasse as demais, ou seja, de que houvesse a formagao
de um cluster de praticas em torno de uma principal.

Entre os aspectos que explicam a adogao das novas praticas de emprego,
0 estudo desenvolvido por Osterman (1994a, p. 182) encontrou as seguintes
evidéncias: trata-se de firmas que, com maior probabilidade, escoam parte de
sua produgéo para o mercado externo, tendo, portanto, que se debater com
parametros internacionais de eficiéncia produtiva, bem como adotam, com maior
probabilidade, estratégias empresariais mais orientadas pela qualidade e pela
variedade em suas pautas de producéo.

No estudo, é também investigada a validade de hipbteses sobre a
importancia que, para as novas praticas de emprego, possuem aspectos ligados
ao treinamento, as qualificacdes e a seguranga no emprego (Osterman, 1994a,

2 Em face da dificuldade de obter dados para todas as ocupacdes, Osterman (1994a, p. 175)
teve de se concentrar em familias de ocupacg@es por ele denominadas nucleares (core). A
distribuicdo dessas ocupagdes em sua amostra era a seguinte: profissionais/técnicos,
14,3%; pessoal de vendas, 19,0%; escritério, 6,0%; servicos, 18,3%; e trabalhadores blue-
-collar, 42,3%.
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p. 183-185). A hipotese basica que a pesquisa pde em questéo é a de que as
novas praticas de emprego demandam maiores exigéncias em termos de inves-
timentos em qualificag8es e treinamento vis-a-vis aquelas oriundas do sistema
de producdo em massa, bem como a de que, para a sua implementacéo, se faz
necessario maior seguranca dos trabalhadores no emprego, pois dos mesmos
se requerem maior envolvimento e compromisso com as metas empresariais.

A evidéncia recolhida pelo trabalho de Osterman (1994a, p. 185) confirma
apenas parcialmente a existéncia da relacdo acima esbocada. Assim, sua
pesquisa encontrou uma relacdo estatisticamente significativa entre as novas
praticas de emprego e um maior comprometimento das firmas com o treinamento
e 0 aumento das qualificagbes — nesse caso, expressos pelo percentual do
pessoal que recebia treinamento off-the-job, pelo treinamento em mais de um
posto de trabalho (cross-training) e pelo compromisso com um nivel mais elevado
de qualificacdo. Ndo obstante, o estudo nédo encontrou evidéncia que
respaldasse a hipotese de que as novas praticas de emprego estao
associadas a maior seguranga no emprego, o que, desde ja, sugere limites
ao envolvimento dos trabalhadores com o processo produtivo.

Quanto a remuneracao da forgca de trabalho, as novas préaticas de emprego
tém sido associadas a sistemas de pagamento que ddo mais énfase a aspectos
vinculados ao desempenho dos trabalhadores do que aos elementos retirados
dos sistemas de barganha coletiva que se desenvolveram durante o periodo da
Golden Age. Nesse sentido, tém sido observadas iniciativas em termos de
participacdo nos lucros e de pagamento de prémios ou bdnus pelo crescimento
da produtividade. No estudo de Osterman (1994a, p. 185), foi encontrada evidéncia
apenas parcial da existéncia de uma relac&o positiva entre esses novos esquemas
de remuneragdo e as novas praticas de emprego, pois duas variaveis que foram
testadas apresentaram resultados estatisticamente significativos — pagamento
por qualificacéo (pay for skills) e participacdo nos lucros — e outras duas ndo —
participacdo nos ganhos (gainsharing) e prémios salariais.

Um aspecto para o qual Osterman (1994a, p. 186) chama atencédo em
suas conclus@es é o de que as novas praticas de emprego ainda ndo apresentam
a convergéncia necessaria, de tal forma que, com base nas mesmas, se pudesse
constituir um cluster que delimitasse precisamente o que se convencionou rotular
de high performance workplace, sugerindo, com isso, cautela quando do uso de
tais tipos ideais. N@o obstante, o autor pondera que isso pode se dever ao fato
de que os estabelecimentos industriais de seu estudo estéo ainda em processo
de transformacao, sugerindo que, no futuro, o referido cluster de préaticas podera
ser constituido. Corrobora tal compreenséo o fato de que diversas praticas tinham
sido introduzidas h4 menos de cinco anos nos estabelecimentos industriais de
sua amostra.
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Utilizando a mesma base de dados do estudo anterior, Osterman (1994b)
examina outro aspecto derivado das novas praticas de emprego, qual seja, o da
relacéo entre supervisao e reorganizacao do trabalho. A hipdtese aqui formulada
€ ade que firmas adotando novas préaticas de emprego atinentes a reorganizacéo
do trabalho tenham uma menor intensidade de supervisédo. Os resultados do
estudo de Osterman (1994b, p. 381-383) sugerem a confirmacao dessa hipotese,
pois os estabelecimentos industriais em processo de mudanca apresentavam
menor intensidade de supervisao: assim, estabelecimentos que ndo evidenciavam
uma supervisdo estrita possuiam 42% de sua forcga de trabalho core envolvida
em circulos de qualidade, contra uma proporcdo de 24% em outros
estabelecimentos. Por sua vez, seu estudo também evidenciou que niveis mais
baixos de supervisdo eram observados em estabelecimentos industriais de menor
tamanho e idade.

A pesquisa de Bassi (1995) contribui para o conhecimento mais acurado
de outra dimensao das praticas de emprego, aquela que relaciona os programas
de educacdo no local de trabalho a reorganizacéo do trabalho. Nesse caso,
espera-se uma associagao positiva entre os programas de educacéo no local de
trabalho e a reorganizacao do trabalho, pois os esfor¢os no sentido de qualificar
os trabalhadores s6 podem suscitar melhores resultados quando estes se
reinserem no processo produtivo em postos de trabalho redefinidos. Em seu
estudo, Bassi (1995, p. 16; 17) define como educac¢éo no local de trabalho
atividades com as quais os trabalhadores sé&o envolvidos, tais como: ler e escrever,
fala e entendimento do idioma, matematica, resolucdo de problemas e
desenvolvimento de habilidades interpessoais. Quanto a reorganizagao do
trabalho, nela podem estar incluidas mudancas tanto na organizacéo do trabalho
guanto nas formas de pagamento, destacando-se as seguintes praticas: equipes
de trabalho ou circulos de qualidade, TQM, transferéncia do controle de qualidade
a producéo, produgao just-in-time, redugao dos niveis hierarquicos e participagao
nos lucros ou ganhos. A pesquisa foi realizada entre janeiro e margo de 1992,
tendo como base empirica uma amostra de 714 firmas, sendo que, destas, 341
pertenciam a industria (Bassi, 1995, p. 46).

Conforme revela sua pesquisa, 7,6% das firmas industriais tinham
desenvolvido pelo menos um programa de educagéo no local de trabalho em
nivel mais elementar e apenas 1,4% o havia feito para todos os sete niveis
contemplados pelo estudo.® Quanto a reorganizagao do trabalho, 50,7% das

3 A autora utiliza em seu estudo uma classificacdo dos programas de educacéo no local de
trabalho em sete niveis, quais sejam: nivel 1 - a firma relata ter um programa de educag&o no
local de trabalho; nivel 2 - o nivel 1 somado a dois itens dentre o programa é oferecido



100

firmas industriais tinham incorporado pelo menos uma mudanca, enquanto so-
mente 2,7% havia realizado todas as seis mudancas sob andlise (Bassi, 1995,
p. 39).4

De acordo com os resultados de seu estudo, as firmas da industria de
transformacéao que tém mais intensivamente implementado iniciativas em termos
de reorganizacgao do trabalho vis-a-vis aquelas que ndo o fazem apresentam as
seguintes caracteristicas: sdo de maior porte; possuem uma propor¢gao menor
de trabalhadores com conhecimento inadequado de inglés; com maior
probabilidade, as qualificacdes basicas de seus trabalhadores sdo mais
relevantes para o comportamento da produtividade, dos lucros, da competitividade
doméstica e internacional; oferecem beneficios sob a forma de pensées; e,
finalmente, relatam que a rotatividade pode ser considerada um problema menos
grave (Bassi, 1995, p. 42). Quanto ao desenvolvimento de programas de educacgdo
no local de trabalho, no que se refere as firmas industriais, observam-se aspectos
basicamente semelhantes aos acima elencados para as firmas que mais
intensivamente estdo tomando iniciativas em termos de reorganizacéo do trabalho
(Bassi, 1995, p. 43).

Dentre as motivacdes para a ado¢do das mudancgas na organizacao do
trabalho arroladas com maior freqiiéncia, destacam-se a melhoria da qualidade
dos produtos e o acirramento da concorréncia; por sua vez, S840 menos
frequentemente destacadas a introducdo de novas tecnologias, a produtividade
e 0s lucros baixos, as pressdes dos consumidores e a satisfacdo do empregado
no trabalho. Quanto aos programas de educacéo no local de trabalho, no caso
dainddstria, as motivagdes mais freqlientemente elencadas para a sua adogao
séo as seguintes: necessidade dos mesmos antes do treinamento especifico
no posto de trabalho; reduzir as elevadas taxas de perdas, erros e retrabalho;

no local de trabalho, a firma prové aos empregados, pelo menos parcialmente,
tempo para a realizagdo do curso e da suporte financeiro para o programa;
nivel 3 - o nivel 2 mais o ensino de qualificagdes (skills) interpessoais e para a resolugéo de
problemas; nivel 4 - nivel 2 ou 3 mais alguma das seguintes iniciativas de ensino como
matematica, ler, escrever, idioma ou preparacdo para o general equivalency degree;
nivel 5 - nivel 4 mais a preparagdo do programa por um instrutor pago; nivel 6 - nivel 5 mais
aulas pelo menos uma vez por semana; e, finalmente, nivel 7 - nivel 6 mais aulas pelo menos
duas vezes por semana (Bassi, 1995, p. 38).

Eram as seguintes as seis praticas pesquisadas pela autora: TQM, equipes ou circulos de
qualidade, redugdo dos niveis hierarquicos, transferéncia de responsabilidades para os
trabalhadores (empowerment), treinamento e participac@o nos lucros (Bassi, 1995, p. 41).
Deve-se destacar que a autora concebe o treinamento como voltado para qualificacdes
especificas ao posto de trabalho, enquanto a educagéo no local de trabalho é tratada como
sendo atinente a qualificacdes mais gerais (Bassi, 1995, p. 46).

IS
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enfrentar o acirramento da concorréncia,; reter os trabalhadores na firma; melho-
rar as relagbes com os consumidores; e enfrentar a deterioracéo nas qualifica-
¢Oes da forca de trabalho (Bassi, 1995, p. 44).

Quanto aos impactos dos programas de educac¢éo no local de trabalho
sobre a performance, percebe-se que as firmas, tanto na inddstria como em
outros setores que os haviam adotado, evidenciavam que a reorganizacao do
trabalho mais provavelmente tinha efeitos positivos sobre o crescimento da
produtividade do que aquelas que tinham reorganizado o trabalho sem adotar
programas de educacéo (Bassi, 1995, p. 44). Adicionalmente, as firmas que
mais intensivamente adotavam a reorganizacao do trabalho e conjuntamente
desenvolviam um programa de educacé&o no local de trabalho mais provavelmente
detectavam melhorias na capacidade dos trabalhadores de resolverem problemas,
trabalharem em equipe, utilizarem novas tecnologias e solucionarem problemas
matematicos (Bassi, 1995, p. 45).

Por fim, um aspecto também interessante revelado pelo estudo de Bassi
(1995, p. 45) é o de que as firmas que tinham implementado havia mais tempo
um programa de educacao no local de trabalho mais provavelmente apresentavam
melhoria na permanéncia dos trabalhadores em seu quadro funcional. Assim,
em firmas com programas ha mais de dois anos, havia evidéncia de que mais
provavelmente o trabalhador apresentaria melhoria em termos de permanéncia
do que naquelas nas quais 0s programas estavam sendo implementados ha
dois ou menos anos. Nesse sentido, esses resultados estariam a sugerir que
os programas de educacéo no local de trabalho favoreceriam uma reducéo da
rotatividade no emprego.

O trabalho de Kling (1995) procurou, com base em levantamento abrangente
de estudos sobre as novas praticas de emprego na economia norte-americana,
realizar um balanco de suas implicagbes tendo por énfase a questdo da
performance das firmas. Esse estudo parte de uma premissa muito relevante,
qual seja, a de que as novas praticas de emprego se associam consistentemente
a uma melhor performance dos trabalhadores e das firmas quando utilizadas de
uma forma sistémica e ndo através de iniciativas isoladas ou de limitada duracéo
temporal. Adicionalmente, considera-se que tal perspectiva analitica representa
um desdobramento das indagag¢fes formuladas na parte final do trabalho de
Osterman (1994a), sendo tal orientagdo pertinente para o conhecimento mais
acurado dos impactos das praticas de emprego sobre a performance.

Em seu trabalho, Kling (1995, p. 29) coleta evidéncias sobre a relacao
entre o comportamento da produtividade do trabalho e mudancas em trés préticas
de emprego isoladamente, quais sejam, treinamento, remuneracao vinculada
aos desempenhos da firma e do trabalhador e o envolvimento dos trabalhadores
com a tomada de decisdo. Posteriormente, sédo reunidas algumas evidéncias
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sobre os resultados da utilizagdo conjunta de tais praticas em termos do
desempenho das firmas.

Quanto aos impactos dos programas de treinamento, os resultados de um
dos trabalhos compilados por Kling (1995, p. 30) sdo muito sugestivos. Tal estudo
foi realizado com base em uma amostra de 155 firmas industriais, tendo sido
analisados os impactos de programas de treinamento formal. Nesse sentido,
constatou-se que aquelas firmas que desenvolveram, apds 1983, um programa
de treinamento de sua forga de trabalho evidenciaram, em média, um aumento
19% superior na produtividade, nos trés anos seguintes, do que aquelas firmas
gue ndo o fizeram.

No que se refere as politicas de remuneracgao contidas nas novas praticas
de emprego, Kling (1995, p. 30) apresenta resultados de algumas pesquisas
sobre participagéo nos lucros e crescimento da produtividade. De acordo com a
evidéncia por ele resumida de uma resenha de 26 estudos, 57% destes
apresentaram uma correlagcéo positiva e significativa entre a participacdo nos
lucros e o crescimento da produtividade; por outro lado, um outro estudo com
112 firmas industriais sobre uma variante de participacdo nos resultados, o
pagamento de bonus em face dos ganhos de produtividade, evidenciou que as
taxas de defeitos e de downtime dos equipamentos se reduziram em 23% apés
sua adocéo.

Por sua vez, no que diz respeito a relagdo entre participagdo dos
trabalhadores nas decisfes no local de trabalho e aspectos atinentes a
performance das firmas, os resultados dos trabalhos compilados por Kling (1995,
p. 32) sédo também expressivos. Dessa forma, dos 29 estudos por ele analisados,
a participacao dos trabalhadores — envolvendo circulos de qualidade, trabalho
em equipe e conselhos de trabalho — evidenciou, em 14 deles, resultados
positivos sobre a produtividade; dois apresentaram resultados negativos; e 0s
13 restantes mostraram-se inconclusivos. Segundo relata Kling (1995, p. 32),
os resultados das pesquisas também estariam a sugerir que os efeitos da
participac&o no local de trabalho séo mais significativos e de maior duracao
guando envolvem decisdes atinentes ao chao-de-fabrica e de natureza mais
substantiva, o mesmo ndo acontecendo quando se tratam de arranjos de
orientacdo mais consultiva e informativa, como os circulos de controle de qualidade
(CCQ).

Nesses termos, um exemplo interessante dos efeitos da descentralizacéo
na tomada de decisfes sobre a melhoria na performance é o de um estudo
sobre a reorganizacao do trabalho com o uso de maquinas-ferramenta com CNC
(Kling, 1995, p. 32). Nesse estudo de caso realizado em 1991, envolvendo uma
amostra de 550 firmas industriais, foi demonstrado que o tempo de fabricacdo
(machining time) por unidade de produto se reduziu sensivelmente quando os
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trabalhadores do chao-de-fabrica passaram a elaborar os programas de controle
por eles utilizados. Assim, a transferéncia de responsabilidades mostrou uma
relacéo positiva com o aumento da produtividade.

Como se chamou atencéo anteriormente, o trabalho de Kling (1995) destaca
aimportancia de que as novas praticas de emprego sejam incorporadas de uma
forma sistémica por parte das firmas, para que destas se obtenham metas mais
significativas em termos de aumento da produtividade e da competitividade. Tendo
por referéncia essa premissa, Kling (1995, p. 32-35) recolheu evidéncias de
pesquisas sobre a adogdo de work systems em alguns ramos industriais nos
Estados Unidos. Por exemplo, em um estudo sobre novas praticas de emprego
na industria do ago norte-americana, constatou-se que eram reduzidos os efeitos
positivos sobre a produtividade de iniciativas isoladas quando se comparavam
ambientes com ou sem inovagdes em termos de treinamento, remuneragéo e
participacdo nas decisdes. Nessa industria, consistentemente com o acima
sugerido, os resultados mais substantivos referentes ao crescimento da
produtividade foram obtidos quando da utilizagao das novas praticas como um
conjunto coerente e complementar de iniciativas; nesses termos, uma pesquisa
evidenciou que um sistema de compromisso entre firmas e trabalhadores estava
relacionado a um tempo de trabalho por tonelada de ago 12% inferior, em média,
ao de um sistema convencional de controle da for¢a de trabalho. Por sua vez,
conforme outro estudo, praticas de emprego ndo convencionais na industria de
componentes norte-americana estavam relacionadas, em média, com 75%
menos horas de trabalho perdidas (scrap), 42% menos defeitos por trabalhador
e produtividade 17% mais elevada.’

Essa compreensao de que a adocao das novas praticas de emprego requer
um desenvolvimento conjunto também transparece no trabalho de Marsden (1996,
p. 43; 44). Assim, ao revisitar um estudo publicado em 1992, baseado nas 1.000
maiores companhias do ranking da Fortune, Marsden constatou que um grande
namero de firmas que haviam incorporado alguma pratica derivada da TQM eram
também usuarias de formas de envolvimento dos trabalhadores, o que Ihe sugeriu
que as firmas vinham adotando um conjunto coerente de iniciativas (ainda que

5 Esta linha de analise, argiiindo que o impacto das mudangas nas praticas de emprego sobre
a performance esta condicionado por um tratamento organico (ou sistémico) das novas
formas de organizacéo e gestao do trabalho, é também desenvolvida por Macduffie (1995).
Ainda que seu estudo néo trate especificamente da indUstria norte-americana, os resulta-
dos de sua pesquisa, realizada em 1989-90, com base em 62 plantas da inddstria automo-
bilistica localizadas em diversos paises — das quais, 18 nos EUA —, v@o no sentido de
confirmar a hipétese de que esse tipo de tratamento das novas praticas de emprego tem
resultados mais substanciais sobre a performance.
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se deva destacar que esse estudo tenha identificado que apenas um grupo
pequeno de firmas era mais intensivamente usudrio das praticas de TQM).

Ao analisar a experiéncia norte-americana, Weinstein e Kochan (1995, p.
16) destacam que a introducdo de novos sistemas de recursos humanos em
firmas da industria tem sido acompanhada, com certa frequiéncia, por iniciativas
no sentido de aumentar a seguranga no emprego dos trabalhadores blue-collar.
Nao obstante, esses autores também argumentam que garantir maior seguranca
para o core da for¢a de trabalho tem sido possivel apenas com o uso crescente
de trabalhadores temporarios, bem como tem se mostrado dificil para inimeras
firmas manterem esse tipo de compromisso no longo prazo. Tais aspectos
sugerem inimeras inquietagdes quanto a consisténcia das estratégias adotadas
naquele pais referentes a busca de maior eficiéncia produtiva com o uso das
novas praticas de emprego. E para o questionamento de alguns desses aspectos
gue se voltara a proxima subsecéo deste trabalho.

3.1.3 - As novas praticas de emprego nos Estados Unidos:
mudanca e/ou continuidade?

Como foi visto na subsecao anterior deste trabalho, uma série de aspectos
gue caracteriza o ambiente no qual a economia norte-americana esté inserida
desde meados da década de 70 vem suscitando mudancgas nas praticas de
emprego observadas naquele pais. Tais mudancas representam, em alguma
medida, um afastamento das praticas observadas no periodo da Golden Age,
pois incluem novos elementos relativos a organizacao e a gestao da forca de
trabalho, bem como as formas de remuneracéo dos trabalhadores. Nao obstante,
considera-se que varios aspectos mantém em aberto a consisténcia dessas
mudancas, constituindo-se em elementos limitadores a adocao de praticas de
emprego favoraveis a busca de maior eficiéncia produtiva naquele pais.

O primeiro aspecto que chama atencgdo é que o ambiente no qual sao
suscitadas as mudancas nos Estados Unidos apresenta inlmeros elementos
estruturalmente desfavoraveis ao éxito da sua implementacao. Dessa forma,
como ja foi feito referéncia anteriormente, durante toda a década de 80 a economia
norte-americana foi conduzida por uma agenda de politicas de orientagédo
conservadora, cuja ldgica colidia com os compromissos sociais gestados e
desenvolvidos durante o periodo da Golden Age. Em tal ambiente, no qual séo
debilitadas as garantias oferecidas aos trabalhadores em termos de politicas
sociais, identifica-se uma limitacdo muito clara a inser¢cao dos mesmos de uma
forma mais comprometida com o processo produtivo.
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A expansao de formas de trabalho precarias na economia norte-americana,
ao longo dos anos 80, como 0 emprego temporario, € também um elemento
inibidor a adogao de estratégias orientadas para 0 aumento da eficiéncia produtiva.
Assim, de acordo com a evidéncia apresentada por Weinstein e Kochan (1995,
p. 17), estima-se que 0 emprego temporario cresceu a uma taxa de 11% ao ano,
entre 1975 e 1986, naquele pais. Muito provavelmente, a expansao dessas formas
de trabalho contribuiu para o0 aumento da desigualdade salarial, por um lado,
bem como debilitou o desenvolvimento dos recursos humanos e da seguranca
no emprego, por outro (Weinstein; Kochan, 1995, p. 18).

No ambito microecondmico, diversas sao as questdes postas pela realidade
norte-americana quanto as possibilidades de se sustentar com éxito a
incorporacao das novas praticas de emprego. Inicialmente, pode-se ressaltar a
forma como tem se dado a insercéo dos trabalhadores no processo de mudangas;
nesses termos, observa-se um decréscimo no nimero de trabalhadores
sindicalizados naquele pais, o que claramente debilita a capacidade de eles
negociarem condi¢cdes mais favoraveis aos seus interesses quando da introdugao
de inovagdes nas praticas de emprego. A par desse aspecto, constata-se também
gue ha, por parte das firmas, certa preferéncia por incorporar inovacdes em
localizacBes nas quais o sindicalismo € menos desenvolvido ou inexistente,
procurando, com isso, alcangar um afastamento das praticas de barganha coletiva
com os trabalhadores, freqlientemente caracterizadas por um carater de natureza
mais conflitiva. Nesse ambiente, € legitimo questionar as condi¢des objetivas
necessarias para os trabalhadores se envolverem com as metas empresariais,
pois ndo se pode deles esperar compromissos mais sélidos com mudangas
sobre cujos impactos eles possuem pouca capacidade para interferir coletiva e
organizadamente.®

E interessante também perceber a existéncia de uma diversidade de
estratégias no interior da prépria industria norte-americana em termos de adogéo
das novas praticas de emprego. Assim, constata-se que, por um lado, estao
muito mais propensas a adotar inovacdes firmas inseridas em industrias de alta
tecnologia e onde inexiste sindicalizag&o, como aquelas pertencentes aos ramos
de computadores, eletrnica e telecomunicacdes; por outro, esse ndo parece
ser o caso de industrias tradicionais e em declinio, como, por exemplo, téxteis
(Weinstein; Kochan, 1995, p. 4-5). De acordo com Parks (1995, p. 22), isso se
deveria, pelo menos parcialmente, ao fato de que firmas inseridas em indUstrias

5 A evolucdo da participagdo dos trabalhadores sindicalizados na forgca de trabalho néao
agricola dos Estados Unidos é a seguinte: 1950, 31,5%; 1960, 31,4%; 1970, 27,3%; 1980,
21,9%; e 1993, 15,6% (Kochan; Katz; Mckersie, 1989, p. 31; Houseman, 1995, p. 116).
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dindmicas e tecnologicamente avangadas possuem lucros suficientemente ele-
vados e estaveis, que Ihes propiciam financiar politicas de recursos humanos
inovativas.

Como ja foi enfocado neste trabalho, uma das condi¢es para o éxito da
implementacgdo das novas préaticas de emprego € a garantia de uma segurancga
maior no emprego. Em outras palavras, s6 é factivel obter uma adesao maior
dos trabalhadores a estratégias que visem ao aumento da produtividade e da
competitividade quando estes tém a expectativa de que isso nado ira implicar
uma reducdo do emprego nas firmas nas quais se encontrem empregados
(Weinstein; Kochan, 1995, p. 16). A esse respeito, s&o muito significativos os
resultados de um dos estudos aqui apresentados, pois ndo identificou uma
associagao positiva entre as novas formas de organizacdo do trabalho e de
gestao dos recursos humanos, por um lado, com maior seguranca no emprego,
por outro (Osterman, 1994a, p. 185). Esse € um dos aspectos nos quais se
reconhece, mais claramente, uma limitacdo objetiva ao éxito das mudancas
gue vém sendo observadas na economia norte-americana, uma vez que se
constitui em um Obice a gestagdo de compromissos mais solidos entre firmas e
trabalhadores.

Uma sugestao para o entendimento dessa pouca énfase quanto a seguranca
no emprego encontrada no estudo de Osterman (1994a) pode ser assim
sintetizada. Em alguma medida, os custos associados a introducéo das inovacoes
nas praticas de emprego estdo expressos para as firmas em maiores gastos
com a qualificacéo da sua forca de trabalho, bem como com o tempo necessario
para seu aprendizado sob as novas condi¢es de producéo, 0s quais requerem
um horizonte temporal mais longo para que se obtenham retornos em termos de
melhorias na produtividade e na qualidade dos produtos e, conseqientemente,
na competitividade (Parks, 1995, p. 25). Aqui, uma vez mais, identificam-se
elementos inibidores da mudanca no ambiente econémico norte-americano, pois
0 mesmo, ao longo dos anos 80, estimulou as firmas a uma conduta mais
balizada por parametros de curto prazo, como a busca de maiores retornos nos
mercados financeiros (Dertouzos; Lester; Solow, 1990, cap. 4). Tal tipo de
orientacao, evidentemente, caracteriza-se por uma légica de acéo que colide
com aquela que poderia favorecer o sucesso na introducéo das inovagdes, que
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esta muito mais vinculada a uma racionalidade que privilegia a estabilidade e a
busca da consecuc¢éo de metas de longo prazo dela decorrentes.”

Sem deixar de reconhecer o processo de mudancas nas praticas de em-
prego norte-americanas desde os anos 80, 0s aspectos ja elencados nesta
subsecdo também permitem que se identifiquem elementos de continuidade
com o periodo histérico antecedente. Em alguma medida, todas as questdes
relativas a seguranca no emprego, como a dificuldade de se obterem avangos
no sentido de uma maior estabilidade da forca de trabalho e de se firmarem
compromissos de longo prazo entre firmas e trabalhadores na economia norte-
americana, significam muito mais sinais de continuidade com as praticas de
emprego existentes sob o regime de acumulagéo fordista. Todavia deve-se
enfatizar que tal elemento de continuidade representa hoje um problema subs-
tantivo ao desenvolvimento de novas formas de organizagéo e de gestéo do
trabalho naquele pais, pois se 0 mesmo podia ter consisténcia com o sistema
de produgdo em massa — para o qual se demandava um contingente expressi-
vo de trabalhadores que tivesse tdo-somente certa disciplina fabril, mas que
podia ser pouco qualificado e apresentar uma elevada rotatividade no em-
prego —, este mostra-se incompativel com uma orientacao voltada para o de-
senvolvimento dos high performance workplace systems.

Um outro elemento de continuidade que se pode identificar com as prati-
cas de emprego oriundas do periodo da Golden Age refere-se a intensidade de
supervisao e de busca de disciplina no local de trabalho na economia norte-
-americana. Conforme € reconhecido, em face da forma de organizacéo do
processo de trabalho sob o sistema de producdo em massa, caracterizada pela
grande fragmentacgé&o das tarefas e por uma clara divisdo entre o trabalho de
concepcao e o de execugédo, foram montadas estruturas muito hierarquizadas
nas firmas norte-americanas, tendo, para tanto, funcionalidade o processo de
supervisdo e de controle da for¢a de trabalho. Segundo estudo de Gordon (1990),
a comparacéo internacional de um grupo selecionado de quatro paises avancados
estaria a indicar que, na economia norte-americana, entre 1960 e 1985, é onde
se encontra ndo s6 a maior intensidade de supervisdo — medida pela proporgao
daforga de trabalho em ocupagfes administrativas e gerenciais comparativamente
a forca de trabalho ndo-agricola total —, bem como esta aumenta ao longo do

” Nesses termos, Weinstein e Kochan (1995, 1995, p. 11) relatam que uma pesquisa sobre as
firmas de alta tecnologia localizadas em Massachusetts evidenciou que, em um contexto
econdmico adverso, 0os orcamentos para treinamento eram 0s primeiros itens a sofrerem
cortes; adicionalmente, os programas de treinamento dessas firmas ndo pareciam estar
integrados a uma estratégia mais ampla de recursos humanos.
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periodo. Assim, essa propor¢éo evoluiu de 6,6% em 1960 para 8,7% em 1970,
11,4% em 1980 e 11,7% em 1985; ou seja, entre 1960 e 1985, teria ocorrido um
aumento de, aproximadamente, 77% na intensidade de supervisdo na economia
norte-americana. Em termos comparativos, no caso japonés, a intensidade da
superviséo evidencia a seguinte evolugdo: 3,9% em 1960, 5,9% em 1970, 5,2%
em 1980 e 4,0% em 1985; assim, tomando-se o ano de 1985 como base de
comparacdo, a intensidade de supervisdo nos Estados Unidos seria cerca de
192% superior aquela observada no Japao (Gordon, 1990, p. 29).

Essa evidéncia sobre a intensidade de supervisdo sugere a presenca de
outro elemento de continuidade nas praticas de emprego norte-americanas, qual
seja, a elevada conflitividade nas relacdes de trabalho, pois esta também foi
uma caracteristica distintiva do sistema de producéo em massa. Reconhece-se
gue, nos ambientes caracterizados por maior conflito e inseguranca no trabalho,
se manifesta mais agudamente a necessidade de monitoramento da forca de
trabalho, enquanto, naqueles em que predominam relages de cooperacéo e
seguranca no trabalho, tal necessidade se encontra minorada. Em pesquisa
gue desenvolve essa linha de interpretacdo, Gordon (1994, p. 378) encontrou,
para um conjunto selecionado de 16 economias avangadas em 1980, uma
associacdo negativa entre intensidade de supervisdo e seguranca no trabalho,
sendo que as economias com menor grau de monitoramento da for¢a de trabalho
caracterizavam-se por ambientes mais cooperativos em termos de relacdes de
trabalho, ainda que possuissem trabalhadores com maior poder de barganha
coletiva. Destaca-se em seu estudo, uma vez mais, a posi¢cao norte-americana
no ranking de intensidade de supervisdo, qual seja, o de primeiro colocado
(Gordon, 1994, p. 375).

Esse aspecto contribui para o entendimento das dificuldades enfrentadas
para a difusao das novas praticas de emprego em relagdo a um conjunto mais
substantivo de firmas norte-americanas, na medida em que sobre estas ainda
se fazem presentes tracos t&o marcantes do sistema de producdo em massa.
Como um desdobramento desse aspecto, sugere-se que tais tracos tém
favorecido a deterioracéo da performance competitiva da indUstria norte-americana
desde meados da década de 70, quando entrou em crise o0 regime de acumulagao
fordista e comegaram a emergir novos padrfes de eficiéncia produtiva no contexto
internacional.

Os aspectos elencados nesta subsec¢éo indicam que, na economia norte-
-americana, as novas praticas de emprego encerram elementos de mudanca e
continuidade comparativamente aquelas observadas no periodo histérico
antecedente. Sem divida alguma, uma certa proporcéo de estabelecimentos
industriais desse pais incorporou aspectos atinentes a organizacao e a gestéao
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do trabalho, os quais representam uma ruptura com as praticas dominantes no
regime de acumulacgéo fordista. Ou seja, a difuséo do trabalho organizado sob a
forma de equipes, os circulos de qualidade, as iniciativas em termos de educa-
¢éao e treinamento da forga de trabalho, conjugadas a novas formas de remune-
racdo, mais associadas ao desempenho individual do que aos métodos de bar-
ganha coletiva ou as regras de antigliidade, indicam o afastamento das praticas
de emprego norte-americanas do periodo da Golden Age. Por outro lado, a au-
séncia de seguranca no emprego, a intensidade de supervisédo, bem como a
permanéncia de um caréter conflitivo nas rela¢des capital-trabalho mostram que
as novas praticas de emprego também trazem consigo elementos de continui-
dade com o periodo passado.

3.2 - O caso japonés

Esta segunda sec¢ao tem como objetivo descrever e analisar sucintamente
as praticas de emprego desenvolvidas no Japéao, no P6s Segunda Guerra Mun-
dial. Com esse proposito, ela se encontra organizada da seguinte forma: a
subsecdo 3.2.1 apresenta as caracteristicas basicas das praticas de emprego
japonesas; por sua vez, a subsecao 3.2.2 procura fundamentar a hipdtese de
gue as préticas de emprego japonesas foram relevantes para a constituicéo de
um novo padréo de eficiéncia produtiva no contexto internacional, a partir dos
anos 70; finalmente, a subsecao 3.2.3 problematiza alguns aspectos das prati-
cas de emprego japonesas, evidenciando suas fragilidades, bem como a forma
como estas tém sido enfrentadas pela sociedade japonesa.

3.2.1 - As préaticas de emprego japonesas:
caracteristicas béasicas

A performance econdmica do Japao nas Ultimas décadas vem-se destacando
no contexto internacional, pois esse pais passou da condi¢&o de na¢ao pouco
desenvolvida no imediato P6s-Segunda Guerra Mundial a de pais dos mais
avancados do ponto de vista industrial e tecnolégico no presente (Fajnzylber,
1988; 1991; Pilat, 1993). Esse fato acabou por suscitar grande interesse em
conhecer, com profundidade, a experiéncia japonesa, na medida em que a mesma
pode encerrar alguns ensinamentos em relagdo a busca da melhoria de
performance por parte de outros paises em geral e das na¢gbes em patamar
menos avancado de industrializagdo em particular.
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Um dos aspectos distintivos da economia japonesa diz respeito a que esta
gestou, ao longo das ultimas décadas, praticas de emprego que se afastam
daquelas que foram dominantes na maioria das na¢des desenvolvidas durante
as décadas de 50 e 60 e que estavam associadas ao regime de acumulacao
fordista. A partir da década de 70, isso tem sido particularmente relevante, na
medida em que a crise, o0 processo de reestruturacao industrial e a emergéncia
de uma nova base técnica acabaram por afirmar normas de concorréncia cujos
parametros de eficiéncia produtiva colidem com a légica da produgéo em massa
e com as praticas de emprego que Ihe davam sustentagdo. Em funcéo desses
aspectos, seria pertinente procurar sistematizar os elementos nucleares das
praticas de emprego desenvolvidas no Japéo.

Com esse proposito, as caracteristicas basicas das praticas de emprego
japonesas serdo analisadas da seguinte forma: (a) organizacéo do processo de
trabalho; (b) gestéo da for¢a de trabalho e mercados internos de trabalho; (c)
formacao dos salarios e politicas de remuneracéo dos recursos humanos; e (d)
organizacao sindical e negociacdes coletivas. Uma vez mais, deve-se ter presente
que o foco de andlise ser4, principalmente, o setor industrial e, no interior deste,
as firmas de grande porte.

Organizacédo do processo de trabalho

Desde os anos 50, foram gestadas, no Japao, praticas que possuem diver-
sas caracteristicas que, nitidamente, se afastam daquelas observadas no mo-
delo taylorista/fordista. Nesse sentido, em oposicao a linha de montagem clas-
sica, a fragmentacgédo das tarefas e a grande especializagao dos postos de tra-
balho, no Japé&o foram desenvolvidas formas de organizacéo do trabalho assen-
tadas nas células de manufatura, na definicdo mais ampla dos postos de traba-
Iho e narotacéo dos trabalhadores em diferentes tarefas, no &mbito da producéo.
Assim, a organizagao da producéo sob a forma de células associou-se a neces-
sidade de que os trabalhadores se agrupassem em equipes e que, individualmen-
te, operassem e/ou monitorassem diferentes equipamentos, o que trouxe como
decorréncia a ampliacdo do leque de tarefas com as quais estes se envolvem.

Em face dessa forma de organizacao do processo de trabalho, podem-se
destacar como elementos distintivos do modelo japonés uma definicdo muito
mais fluida dos postos de trabalho e uma menor especializacéo dos trabalhadores.
Esses aspectos sdo de suma importancia, pois os mesmos conduzem a
valorizagéo dos processos de aprendizado pelo coletivo de trabalhadores em
condi¢Bes internas a firma, cujas implicacfes, em termos de eficiéncia produtiva,
vém sendo crescentemente reconhecidas (Aoki, 1990a; Coriat, 1994). Esse
aspecto sera desenvolvido na préxima subsecéo deste capitulo.
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Outra caracteristica da organizacéo do trabalho na experiéncia industrial
do Japao é o desenvolvimento de estruturas organizacionais mais horizon-
talizadas. Com isso, também se manifesta um afastamento do modelo taylorista/
[fordista, pois ndo é téo rigida a demarcagéo entre o trabalho de concepgéo e o
de execucdo das tarefas. Nesses termos, € interessante destacar que a grande
firma industrial japonesa transferiu as decisdes de natureza operacional para as
equipes de trabalhadores do chao-de-fabrica, enquanto a geréncia retinha para
si as decisGes de ordem estratégica (Aoki, 1990a). De algum modo, isso
representou uma forma de estimulo para que os trabalhadores néo tivessem um
comportamento estritamente passivo no processo produtivo e, assim, buscassem,
através de uma postura pré-ativa, tanto encontrar meios para superar problemas
que se Ihes apresentavam em sua rotina de trabalho quanto, até mesmo, propor
mudancgas no processo produtivo.

A par desse aspecto, foram também constituidas formas de coordenacéo
da producgéo que propiciaram uma capacidade muito maior de resposta ao
comportamento da demanda. Tais mecanismos estéo vinculados, sobremaneira,
ao método de fabricagdo kanban, o qual se baseia em uma ldgica de
funcionamento que procura minimizar estoques e perdas (Sayer, 1986; Aoki,
1990a; Coriat, 1994). Em um ambiente caracterizado, a partir dos anos 70, por
maior instabilidade nos mercados, esse método de coordenacao da producéo
foi muito favoravel a flexibilidade e ao avango da eficiéncia produtiva. Esse ponto
também serd retomado na préxima subsecéo deste capitulo.

No que se refere a organizacé@o do trabalho, deve-se, ainda, ressaltar o
envolvimento dos trabalhadores com tarefas relacionadas a qualidade nas praticas
de emprego japonesas. Com iniciativas que remontam ao P6s-Segunda Guerra
Mundial, mas que se intensificaram sobretudo a partir do final dos anos 60,
foram desenvolvidas praticas no Japao que remetem os problemas de qualidade
ao pessoal ligado a producéo. Nesse sentido, destacam-se os circulos de controle
de qualidade, ou seja, pequenos grupos de trabalho que se relnem
periodicamente com o objetivo de apresentar sugestbes de como melhorar os
produtos e os métodos de fabricagdo (Freyssenet; Hirata, 1985; Watanabe,
1991). Conforme estudo feito tendo por base a indistria do ago, foram identificados
0s seguintes beneficios obtidos com o desenvolvimento dos CCQ (Nakamura;
Nitta, 1995, p. 336-337): melhor comunicacao entre os trabalhadores no chéo-
-de-fabrica; alargamento dos postos de trabalho (ainda que este ndo tenha sido
um dos objetivos originais quando da implantacdo dos CCQ); estimulo ao
treinamento on-the-job no processo produtivo e com técnicas de controle de
qualidade; e a possibilidade de tornar o trabalho menos desgastante.

Na Tabela 3.1, pode-se observar a evolu¢éo do nimero de CCQ no Japéo,
no periodo 1965-90, bem como o nimero de trabalhadores que os mesmos



112

envolvem. Como afirmado anteriormente, foi principalmente a partir de meados
da década de 60 que os CCQ se difundiram mais intensamente, tendo esse
movimento se refor¢cado nos anos 70 e 80. Assim, 0 numero de CCQ aumentou
cerca de 837% entre 1970 e 1990; quanto ao numero de trabalhadores envolvi-
dos, este elevou-se, nesse mesmo periodo, em, aproximadamente, 1.000%,
situando-se em 2,45 milhdes em 1990.

Tabela 3.1
Circulos de controle de qualidade no Japdo — 1965-1990
ANOS CCQ PARTICIPANTES
1965 4930 70 920
1970 33 499 388 543
1975 72 475 723 201
1980 115 254 1062 759
1985 223762 1831299
1990 (1) 313 924 2 454 635

FONTE: WATANABE, S. Los circulos de control de la calidad japoneses: razénes
e su eficacia. Revista Internacional del Trabajo, Genebra: OIT, v. 110,
n. 2, p. 206, 1991.

(1) Dados até o més de agosto.

Gestéo da forca de trabalho e mercados internos de trabalho

Quanto a esses aspectos, as praticas de emprego no Japao também reu-
nem elementos que merecem ser destacados. Em termos historicos, desde os
anos 50 observou-se, nas grandes firmas, um processo de estimulo a perma-
néncia no emprego e de reducao na rotatividade do trabalho, que acabou culmi-
nando com uma das praticas mais reconhecidas do modelo japonés de rela-
¢Oes de trabalho, a do emprego vitalicio (Coriat, 1994; Nakamura; Nitta, 1995).
Essa pratica foi uma inovagao social do imediato P6s Segunda Guerra Mundial,
e, na sua origem, encontram-se as proprias condi¢cbes do mercado geral de
trabalho, naquele momento, no Japé&o. Era entdo observada uma escassez na
oferta de méo-de-obra de trabalhadores adultos e experientes, em fungéo das
perdas provocadas pela guerra, o que trouxe como decorréncia, por um lado,
uma intensa mobilidade dos mesmaos interempresas, em face da competicéo,
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e, por outro, uma abundéancia, em termos relativos, de trabalhadores
jovens — na faixa etaria de 15 a 24 anos (Coriat, 1994, p. 87-89).

Deve-se destacar, diante do que indicam alguns estudos, que 0 emprego
vitalicio foi também uma conseqiiéncia das lutas sindicais observadas no Japao,
nas décadas de 40 e 50 (Aoki, 1990a; Nakamura; Nitta, 1995). Essa foi uma
fase na qual aumentou o ativismo sindical, expresso na sua combatividade e no
grande namero de greves. Os desdobramentos desse processo foram, de um
lado, demissGes em massa de trabalhadores e, por outro, a constituicdo de um
contrato social (Nakamura; Nitta, 1995, p. 331) entre firmas e sindicatos, segundo
0 qual permaneceriam estaveis no emprego aqueles que nédo haviam sido atingidos
pelas demissoes.?

E basicamente em funcédo desses aspectos que foi desenvolvida, a partir
de entdo, essa pratica de estabilidade da mao-de-obra consubstanciada no
emprego vitalicio. Tal pratica encontrou sustenta¢do na década de 60, pois 0
crescimento rapido entdo observado reforgou a necessidade de as firmas
manterem seus contingentes de trabalhadores. Nao obstante, deve-se chamar
atencéo para o fato de que n&o se pode ter uma viséo irrealista da mesma, na
medida em que o emprego vitalicio tem uma cobertura de apenas 30% da
Populacdo Economicamente Ativa no Japdo — a qual se encontra,
majoritariamente, nas grandes firmas (Coriat, 1994, p. 88).

A prética de emprego vitalicio tem diversas implicacdes relevantes, pois o
aumento no tempo de permanéncia no emprego representa uma fonte de estimulo
a processos de aprendizado no interior da firma e de melhoria na performance
dos coletivos de trabalhadores. De certa forma, a firma passa a perceber seus
trabalhadores como um de seus principais ativos, que, para tanto, devem ser
sistematicamente aprimorados. E nessa perspectiva analitica que se devem
procurar os fundamentos econdémicos da valorizagdo da permanéncia no emprego,
no Japao (Aoki, 1990a, p. 92). Em outros termos, a grande firma japonesa
reconhece, claramente, no afastamento de um trabalhador maduro, a perda de
diversos anos de investimento em treinamento e qualificacdo da sua for¢ca de
trabalho. Por sua vez, do ponto de vista dos trabalhadores, tal afastamento pode
também se mostrar custoso, pois muito de suas qualificacdes séo especificas
afirma a qual estavam vinculados.

8 A esse respeito, Aoki (1990a, p. 191) relata a experiéncia de uma greve de 193 dias na
empresa do ramo siderurgico Nikko Muroran, nos anos 50, que teve como principais desdo-
bramentos a demissédo de 662 operarios de um total de 3.742 empregados da firma, bem
como a definicdo posterior de que os trabalhadores regulares teriam o direito a um emprego
de carater permanente.
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Nessa perspectiva, as praticas japonesas atinentes aos mercados inter-
nos de trabalho possuem importantes nexos com o desenvolvimento das compe-
téncias dos coletivos de trabalhadores, uma vez que sua formagéo se dé, de
modo geral, no @mbito das firmas. Com base nessa constatagéo, encontra subs-
tancia a racionalidade econémica que busca uma maior permanéncia dos traba-
Ihadores no emprego, pois a firma investiu durante varios anos em treinamento
de sua forca de trabalho. Assim, faz sentido a assercdo de que o capitalismo
japonés teria desenvolvido praticas de estabilidade relativas aos seus trabalha-
dores blue-collar que se assemelham aquelas das firmas ocidentais para os
seus empregados white-collar ou para os trabalhadores do setor publico (Coriat,
1994, p. 100-101). A partir desse entendimento, sugere-se que a forma como
foram organizadas as praticas relativas aos mercados internos de trabalho no
Japao se constituiram em um elemento de estimulo a melhoria da performance
dos trabalhadores via treinamento e aprendizado no local de trabalho.®

Desse modo, um aspecto singular associado a formacao das habilidades
nas praticas de emprego japonesas é que esta € concebida como composta por
diferentes estagios durante a vida produtiva de um trabalhador. Fazendo uma
comparacao com as praticas norte-americanas, Lazonick (1990, p. 87) afirma
gue, nos Estados Unidos, se denominam diferentes postos de trabalho de ndo
qualificados (unskilled), semiqualificados (semiskilled) e qualificados (skilled),
sendo que 0s mesmos sdo ocupados por diferentes tipos de trabalhadores. De
modo diverso, no Japéo, cada um desses tipos de postos de trabalho corresponde
a estagios que 0 mesmo operario passa ao longo dos primeiros 10 anos de
trabalho na firma em que se encontra empregado.

Formacdo dos salérios e politicas de remuneracao da forca de trabalho

Quanto a essa modalidade de praticas no Japao, um de seus elementos
nucleares é o salario por antigtidade (Aoki, 1990a; Osawa, 1993; Coriat, 1994;
Nakamura; Nitta, 1995). O saléario por antigliidade também esta vinculado aos
aspectos acima esbocados que contribuiram para a existéncia do emprego vita-
licio, como a estrutura etaria da forca de trabalho do Pais no imediato Pés-
Segunda Guerra Mundial, na qual se observava uma participac¢éo significativa de
trabalhadores jovens, bem como a necessidade de as firmas fixarem a mao-de-
-obra em um contexto em que se acirrava a competicdo pela mesma no merca-

9 Nesse sentido, Koike apud Kumazawa e Yamada (1989, p. 324) utiliza a expressédo white-
-collarized workers com habilidades intelectuais para definir o significado dessa pratica
japonesa.
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do de trabalho (Coriat, 1994, p. 89-97). Dessa forma, o salario por antigliidade
constituiu-se em um dispositivo encontrado para estimular a fixagéo da méo-de-
-obra jovem. No curto prazo, este ndo implicava um sobrecusto para as firmas,
devido justamente a composicao etaria da for¢a de trabalho e aos seus poucos
anos de servico.

Aremuneracdo mensal de um trabalhador japonés pode ser decomposta,
segundo sugestao de Aoki (1990a, p. 61-64), em trés componentes: um associ-
ado ao individuo, outro ao posto de trabalho e um terceiro correspondente a uma
série de prestagdes atinentes a capacitacédo, horas-extras, moradia, transporte
e auxilio a familia. Quanto ao primeiro desses componentes, 0 mesmo & deter-
minado pela antigiiidade e pelo mérito do individuo; por sua vez, o segundo
componente é definido com base em uma avaliagao de desempenho no posto
de trabalho. Todavia, como a classifica¢éo dos postos de trabalho no Japéo é
relativamente fluida, h4 uma tendéncia de que ocorra uma forte associacao entre
esse segundo componente da remuneracgéo e o primeiro — vinculado ao individuo.

Vale a pena ressaltar o quanto estéo associadas as praticas referentes ao
salario por antigliidade e ao emprego vitalicio, tendo em vista que elas tém
implicag®es significativas sobre a gestéo da forga de trabalho, sobre as regras
de treinamento e sobre a produgéo de qualificagfes no interior das firmas. Nessa
perspectiva, Coriat (1994, p. 92) argumenta que essas praticas se coadunam
com o papel ja assinalado dos mercados internos de trabalho, os quais foram
utilizados sistematicamente pelas firmas no Japao como meios de treinamento
e formacgdo intensivos, de definigdo de carreiras profissionais e de critérios de
ascensao dos trabalhadores na estrutura hierarquica das mesmas. Assim, pode-
-se perceber — e € isso que é necessario destacar — que o emprego vitalicio e
o salario por antiguidade vao constituir-se em elementos de estimulo ao
engajamento dos trabalhadores, pois representam uma contrapartida objetiva
ao seu envolvimento com o processo produtivo.

Uma outra préatica de remuneracao do sistema japonés de relacdes de
trabalho bastante reconhecida é a do pagamento de bénus. Conforme Aoki
(19904, p. 81-82), o pagamento de bdnus € definido pela negociacéo coletiva
gue se datodos os anos entre firmas e trabalhadores. Todavia a participacéo da
soma paga anualmente sob a forma de bénus na remuneracgdo do empregado
tem, dentro de certos limites, estabilidade, ndo sendo determinada pelo
desempenho de curto prazo da empresa, mas, sim, ajustando-se a sua situagéo
econdmica de médio prazo.

Além dessas praticas de formacao dos salérios que se ddo no ambito da
firma, o sistema japonés de relagdes de trabalho também contém outro elemento,
gue é a ofensiva anual dos sindicatos, a qual tem por objetivo obter avangos
salariais, o que ocorre na primavera (Aoki, 1990a; Coriat, 1994; Inoué; Yamada,
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1995; Nakamura; Nitta, 1995). Tal pratica, que existe desde o inicio dos anos
60, tem como propodsito obter um aumento salarial geral correspondente, grosso
modo, ao crescimento da produtividade no ano anterior. A“ofensiva de primavera”
tinha, em meados da década de 80, uma cobertura de quase 10 milhdes de
trabalhadores sindicalizados, sendo que seus resultados também balizavam a
determinacéo dos salarios dos trabalhadores ndo organizados (Shirai, 1987,
p. 243).

Organizacédo sindical e negociacfes coletivas

No que se refere a essas praticas, caberia, inicialmente, resgatar que, até
o final da Segunda Guerra Mundial, o nUmero de sindicatos e de trabalhadores
sindicalizados no Japéo era muito reduzido (Nakamura; Nitta, 1995, p. 328).
Entretanto, no imediato P6s-Guerra e nos primeiros anos da década de 50, o
ambiente de liberalizagdo politica suscitou um crescimento muito intenso do
movimento sindical japonés e o acirramento do conflito entre firmas e trabalha-
dores em inimeros setores.! Isto acabou culminando em atos de represséao
aos trabalhadores, bem como em uma reviravolta na organizacao e na orienta-
¢do do movimento sindical, cujos tragcos béasicos se tornaram dominantes a
partir de entdo.

A esse respeito, 0 aspecto que mais chama atencéo € o fato de que os
sindicatos, no Japédo, desde os anos 50, estdo organizados por empresas
(Kumazawa; Yamada, 1989; Aoki, 1990a; Coriat, 1994; Nakamura; Nitta, 1995).
Assim, é principalmente no a&mbito da firma que os trabalhadores conduzem,
coletivamente, as suas estratégias de reivindicagdes junto ao patronato em
termos de condic¢des de trabalho e remuneracéo, o que indica um sistema de
negociacgdes coletivas bastante descentralizado. No que se refere ao contetido
das negociac¢es coletivas no Japéo, podem-se destacar 0s seguintes aspectos:
em primeiro lugar, os acordos estabelecidos entre firmas e trabalhadores sao
muito pouco contratualizados, e, de modo geral, ndo existem compromissos
formais da parte da empresa com, por exemplo, o emprego vitalicio do core de
sua forca de trabalho ou o pagamento de bénus como forma de participagéo no
desempenho (Aoki, 1990a, p. 95); em segundo lugar, o leque de questdes que

10 O ndmero de sindicatos no Japao elevou-se de 49 em 1940 para 34.688 em 1949; nesses
mesmos anos, o nimero de trabalhadores sindicalizados aumentou de 9.455 para 6.655.483.
Com isso, estima-se que a densidade sindical cresceu de 0,1% em 1940 para 55,8% em
1949, a mais alta de toda a histéria do Pais (Nakamura; Nitta, 1995, p. 329).

A respeito desses embates e de seus desdobramentos, consultar Aoki (1990a, p. 183-193)
e Nakamura e Nitta (1995).
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sdo tratadas nas negociagdes coletivas é bastante amplo, abarcando, inclusive,
pontos que dizem respeito as regras de permanéncia no emprego e de afasta-
mento (Aoki, 1990a, p. 154).

Finalmente, caberia assinalar que essas praticas tém sido reconhecidas
como cooperativas, em contraponto ao carater conflitivo do taylorismo/fordismo,
pois existem compromissos claros (ainda que ndo necessariamente
contratualizados) entre os trabalhadores e as firmas no que se refere as metas
destas ultimas e as contrapartidas econdmicas aos primeiros. Um trago adicional
do sindicalismo japonés que reforca esse carater cooperativo € que, muitas
vezes, para um empregado ascender na hierarquia de uma empresa —
principalmente no que se refere a postos de trabalho relacionados com a gestao
de recursos humanos —, é preciso que ele tenha, antes, ocupado cargos na
direcdo do sindicato dos trabalhadores (Coriat, 1994, p. 84-87).

3.2.2 - As préticas de emprego japonesas e a gestacao
de um novo padrao de eficiéncia produtiva

Conforme foi esbogado anteriormente, o Japao desenvolveu, no Pos Se-
gunda Guerra Mundial, praticas de emprego que, em diversos aspectos, se
afastam daquelas que estavam presentes no regime de acumulacéo fordista.
Em face do reconhecimento da performance competitiva da economia japonesa
nas ultimas décadas, a hipétese que organiza esta subsecao é a de que tais
praticas de emprego contribuiram para a constituicao de um novo padrao de
eficiéncia produtiva no contexto internacional, no periodo pés-crise dos anos 70.

O primeiro aspecto que se entende relevante destacar diz respeito a relagéo
entre as praticas de emprego japonesas e as normas de concorréncia que vao
se tornar dominantes a partir dos anos 70. Como ja foi enfatizado em outros
momentos deste capitulo, desde entdo se observa, nas economias capitalistas,
uma maior volatilidade nos mercados associada a instabilidade do comportamento
da demanda, bem como condutas das firmas no sentido de produzirem de forma
customizada e de buscarem maior diferenciagéo das mercadorias. Em alguma
medida, essas caracteristicas estariam a sugerir que, além das economias de
escala, se valorizam também as economias de escopo, a rapidez de resposta a
demanda e, como decorréncia, a flexibilidade produtiva.

Dessa forma, considera-se que as praticas de emprego desenvolvidas no
Japéo foram fundamentais na indugéo da eficiéncia produtiva nesse novo ambiente
econdmico. No que se refere as inovacdes organizacionais, estas evidenciam
inimeras implica¢des relevantes ao trazerem consigo uma estruturagéo
diferenciada do processo de trabalho. Os aspectos que a esse respeito se
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consideram nucleares sdo a rotatividade nos postos de trabalho e a conse-
guente desespecializac&o dos trabalhadores. Com base na integracdo de fun-
¢Oes, tais praticas contribuiram para que se constituisse uma forga de trabalho
multifuncional, a qual melhor se coaduna com os processos de aprendizado e
de mudanca. E nesses termos que Aoki faz referéncia ao atributo da eficiéncia
dinamica, que estaria associado as praticas japonesas de organizagéo do tra-
balho. De acordo com esse autor,
“A demarcacao flexivel dos postos de trabalho e o sistema de rotacéo
de empregos ao nivel da oficina podem sacrificar a eficiéncia estética
disponivel no sistema de especializacdo em um ambiente estavel de
mercado, porém podem contribuir para a eficiéncia dinamica da
coordenacéo horizontal, estimulando [alentando] os trabalhadores a
aprenderem, o que reforcaria a capacidade do grupo de trabalho, no
nivel da oficina, para adaptar-se as mudancas continuas no mercado
e a outras situacoes e fazer frente as emergéncias locais autono-
mamente” (Aoki, 1990a, p. 47).

Aesse respeito, Aoki (1990a, p. 23-24) destaca que a rotacéo favorece que
os trabalhadores possam repartir entre si o conhecimento requerido dos diferentes
postos de trabalho que ocupam. O processo de interacao dai derivado permite
gue o conhecimento coletivo dos trabalhadores contribua para identificar
problemas no ambiente de trabalho e para a sua solu¢ao de forma autbnoma.
Utilizando uma contribuicéo de Koike, Aoki (1994a, p. 24) recupera a idéia de
gue assim os trabalhadores do chdo-de-fabrica obtém “habilidades intelectuais
para fazer frente a eventos irregulares”.

Estudos realizados no Japao durante os anos 70, tendo por base empirica
as inddstrias de aco, ferro, quimica e automobilistica, revelaram que a rotacéo
no posto de trabalho era uma caracteristica freqiientemente observada nos locais
de trabalho (Nakamura e Nitta, 1995, p. 334). Dentre as principais evidéncias a
esse respeito produzidas, destacam-se 0s seguintes aspectos: (a) a decisao
de rotagdo nos postos de trabalho cabia aos supervisores e lideres de grupo,
néo sendo o resultado de negociagédo coletiva com os sindicatos, nem de alguma
orientacao partindo do departamento de pessoal das empresas; as iniciativas
de busca da rotatividade pautavam-se pelo exame das expectativas dos membros
dos grupos e nao por uma atitude arbitraria da parte dos supervisores; (b) a
rotacao nos postos de trabalho contribuia para aumentar a adaptabilidade dos
trabalhadores, permitindo que estes se ajustassem, com maior flexibilidade, as
mudancas ocorridas nos locais de trabalho; e (c) a rotagéo nos postos de trabalho
também favorecia que os trabalhadores tivessem uma compreensdo mais
satisfatéria da maquinaria e dos equipamentos que tinham de usar
guotidianamente.
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Em termos de organizacéo do processo de trabalho, uma inovagéo japone-
sa que permitiu que se avangasse na integracao de tarefas foi a linearizagéo do
processo de fabricacéo (Coriat, 1994, p. 60-71). Nesse caso, tal inovagéo consistiu
em organizar os diferentes processos produtivos sob a forma de U, procurando
encadea-los uns aos outros no chao-de-fabrica. Os aspectos mais importantes
dessa mudanca organizacional estéo relacionados com a possibilidade de
ultrapassagem dos postos de trabalho, pois 0s seus contornos se tornam mais
fluidos e flexiveis, viabilizando a integragdo de suas tarefas. Assim, observa-se
uma alteragdo na propria divisdo do trabalho no ch&o-de-fabrica, no sentido de
que as tarefas passam a ser permanentemente partilhadas por diferentes
trabalhadores.

Outra inovagéo organizacional que encerra implicagdes relevantes em termos
de organizacao do processo de trabalho e de eficiéncia econdmica € o método
de coordenacéo da producdo kanban (Aoki, 1990a, p. 28-35; Coriat, 1994,
p. 56-58). Valendo-se de uma légica de funcionamento semelhante a de um
supermercado, o kanban toma como referéncia para a producao os pedidos ja
recebidos pela fabrica, sendo o processo produtivo “puxado” pelo seu estagio
final. Esse método caracteriza-se por utilizar um fluxo de informacdes em sentido
oposto ao processo real de producéo, fazendo com que cada estacéo de trabalho
transmita & anterior as instrugfes de fabricacdo. A par desses aspectos, o que
aqui cabe ressaltar é que o kanban inova, em termos de organizagao do trabalho,
ao integrar as funcdes de programagcéo, de producéo e de controle de qualidade
na fabrica. Nesse sentido, Coriat (1994, p. 58) avanca a proposic¢ao de que

"Reassociando no interior da oficina tarefas (de execucéo, de
programacéao ou de controle de qualidade...) antes sistematicamente
separadas pelo taylorismo, o kanban contribui para instauracéo, no
interior da oficina, da constituicdo (ou da reconstituicdo, se nos
referirmos as praticas pré-tayloristas de organizacéo) de uma fungéo
geral de fabricagdo cuja caracteristica central € a de reagregar tarefas
que, segundo as recomendacdes tayloristas, sdo cuidadosa e
sistematicamente separadas".

Em alguma medida, essa proposi¢éo tem como base a prépria légica de
funcionamento do kanban, que se fundamenta na minimizacao de uma série de
itens relacionados com panes, defeitos, estoques, demora e papéis (Coriat,
1992, p. 84-89). Assim, a minimizac¢&o da pane significa ndo permitir o surgimento
de estrangulamentos devidos, por exemplo, a paradas dos equipamentos; por
suavez, o controle de qualidade é exercido no proéprio local de trabalho, com o
que se busca minimizar a liberagcéo de pecas defeituosas; a minimizacéo de
estoques (ou, mais propriamente, o estoque zero) e de demora traduzem o
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objetivo de que se produz apenas o que ja foi vendido; e, finalmente, a minimizagao
dos papéis expressa o proposito de produzir de forma ndo burocratizada, quase
instantanea.

Ao lado de todos os elementos que contribuem para a eficiéncia produtiva,
Coriat (1992, p. 88) salienta que o método de producao kanban também aumen-
ta consideravelmente a pressao psicoldgica sobre os trabalhadores, pois € cons-
tantemente reposta a possibilidade de que um problema relativo a um posto de
trabalho interrompa o processo produtivo. Com base nesse entendimento,
depreende-se que o kanban se constitui em uma nova forma de controle social
do trabalho, pois torna viavel identificar e responsabilizar individualmente os
trabalhadores que se mostram fora dos rigorosos parametros de eficiéncia deles
demandados.

Contribuindo para a eficiéncia produtiva, 0 modo mais horizontalizado de
coordenacao da grande firma japonesa trouxe consigo, dentro de certos limites,
a transferéncia das decis6es de natureza operacional para os trabalhadores do
chao-de-fabrica (Aoki, 1990a). Nesses termos, Nakamura e Nitta (1995, p. 337)
argumentam que, no presente, se pode identificar a transferéncia de
responsabilidade aos trabalhadores do controle da producéo e de tarefas que
exigem o seu julgamento intelectual. Assim, conforme as evidéncias
proporcionadas por um estudo das industrias de cimento, quimica, de alimentos,
de bebidas, de baterias e de maquinas, realizado nos anos 80, os trabalhadores
de diferentes areas estavam envolvidos com operagdes que seriam consideradas
usualmente ndo convencionais, dentre as quais se destacavam a introducdo de
novos produtos e mudangas nos métodos de producgdo. Nesse contexto,
Nakamura e Nitta (1995, p. 337) sugerem que a capacidade de realizar mudancas
se torna uma habilidade fundamental para a for¢a de trabalho. Para tanto, os
trabalhadores necessitam possuir habilidades que lhes permitam identificar os
problemas e realizar iniciativas que contribuam para a sua corregéo.

Quanto a gestédo de recursos humanos, € importante ressaltar que a
racionalidade das praticas japonesas colide com a légica convencional de que a
rotatividade no emprego se constitui em um elemento que disciplina o empenho
dos trabalhadores no processo produtivo em face do risco constantemente reposto
de demissao. Pelo contrario, o modelo japonés de relacdes de trabalho segue
uma orientacdo mais no sentido de estimular o engajamento dos trabalhadores
no processo produtivo por meio da estabilidade no emprego e de outras formas
de estimulo econémico (Hashimoto; Raisian, 1985; Coriat, 1994).

A esse respeito, caberia elaborar alguns aspectos das praticas de emprego
japonesas que fundamentam economicamente o engajamento dos trabalhadores
no processo produtivo. Destacam-se — como ja se fez menc¢éo na subsec¢éo
anterior deste trabalho — o sistema de emprego vitalicio, o salario por antigliidade
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e uma orientac¢éo no sentido de repassar aos salérios o crescimento da produ-
tividade sob a forma de bdnus e prémios. Essas praticas combinam-se entre si
com certa consisténcia, estando as mesmas no cerne da constitui¢cdo de rela-
¢Oes que fundamentam a cooperagéo entre firmas e trabalhadores na economia
japonesa.

O que se estéa procurando avangar é que as praticas japonesas de gestao
dos recursos humanos conseguiram reunir elementos de natureza econdémica
gue dao suporte a cooperacao e ao engajamento dos trabalhadores. Ou seja, as
relacdes de trabalho representariam um jogo de contrapartidas entre firmas e
trabalhadores, na medida em que estes Ultimos trocariam um maior engajamento
com o processo produtivo pela estabilidade no emprego — ou contrato de emprego
quase permanente, como sugere Aoki (1990a, p. 98). Esta, por sua vez, manteria
um nexo com o salario por antigiiidade, no sentido em que os trabalhadores
também tém interesse em permanecer no emprego com o intuito de avangar em
termos de remuneragdo. Como um encadeamento subsequente, o desempenho
dos operarios, medido pelo crescimento da produtividade e por melhorias na
qualidade dos produtos, tem como recompensa o pagamento de bénus e prémios.

No que se refere a este Ultimo aspecto das praticas de emprego, Coriat
(1994, p. 107-109) assinala que 0 modo de partilha dos ganhos de produtividade
na economia japonesa nao esta predeterminado, sendo condicionado pelo
desempenho das firmas e de sua forga de trabalho, servindo esse carater de
condicionalidade como um fator de estimulo ao continuo aperfeicoamento do
processo produtivo. Assim, esse autor qualifica as praticas de emprego japonesas
como representando uma espécie de engajamento estimulado, pois os resultados
obtidos pelas firmas em termos de produtividade, qualidade e diferenciacéo dos
produtos estdo muito mais assentados sobre a valorizagdo de formas de
flexibilidade interna do trabalho — como a polivaléncia e a multifuncionalidade
dos operarios — do que sob algum tipo de contratagdo explicita entre empresas
e trabalhadores no &mbito das negociacdes coletivas ou legislagao trabalhista.

Por sua vez, o investimento das firmas em treinamento de sua forca de
trabalho também justificaria economicamente o interesse das mesmas na
permanéncia dos trabalhadores no emprego — ou, em outras palavras, a
existéncia do emprego vitalicio. Em certo sentido, tal pratica expressa a
compreensdao de que a formacéao dos trabalhadores em condi¢8es especificas a
firma requer um periodo relativamente longo para que se dé o processo de
aprendizado. A consecucao deste Ultimo € uma condi¢ao fundamental para que
se desenvolva plenamente a performance do coletivo de trabalhadores no processo
produtivo. Dessa forma, emerge, de maneira muito clara, o interesse econdmico
das firmas em aumentar a permanéncia do core de sua for¢a de trabalho e de
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reduzir a rotatividade no emprego, pois tal pratica é reconhecida como um dos
elementos que definem sua posi¢éo no processo competitivo.

Sugere-se que, em perspectiva analitica semelhante, se podem encontrar
os fundamentos econémicos do engajamento dos trabalhadores com as praticas
associadas aos CCQ. Conforme o estudo de Watanabe (1991, p. 214-216), o
gue mobiliza o envolvimento dos trabalhadores com a atividade dos CCQ € um
movel de natureza econdmica, o qual se expressa na permanéncia no emprego,
na possibilidade de ascensao funcional na empresa por meio de promocoes e
em um sistema de remuneracéo da for¢a de trabalho de carater igualitario.

Conforme a compreensdo aqui proposta, esse conjunto de praticas de
emprego contribuiu para a constituicdo de um novo padrao de eficiéncia produtiva,
a partir dos anos 70, nas economias capitalistas. Com a crise do regime de
acumulacéo fordista, do sistema de producdo em massa e das praticas de
emprego que 0 mesmo encerrava, o modelo japonés de relacdes de trabalho
vem ocupar um lugar de destaque no cenario internacional. Em certo sentido, a
experiéncia japonesa estaria demonstrando uma melhor capacidade de adaptacéo
ao ambiente econdmico, que, a partir de entdo, se caracteriza por maior
instabilidade nos mercados e por novas exigéncias que sao colocadas para as
firmas em termos de competitividade.

3.2.3 - A experiéncia japonesa de praticas de emprego:
algumas indagacgoes

Esta subsecdo tem o proposito de problematizar alguns aspectos das
praticas de emprego japonesas. Pretende-se, com isso, apontar algumas
caracteristicas das relacdes de trabalho desse pais no P6s Segunda Guerra
Mundial que podem limitar o carater progressivo que se considera estar contido
em diversos elementos de sua experiéncia, bem como mostrar quais tém sido
as alternativas buscadas pela sociedade japonesa para supera-los.

O primeiro aspecto a destacar refere-se a dualidade ou segmentacao do
mercado de trabalho no Japao. Conforme é reconhecido em iniUmeros estudos,
aforca de trabalho nesse pais encontra-se segmentada de diferentes maneiras
(Kumazawa; Yamada, 1989; Aoki, 1990a; Leborgne; Lipietz, 1990; Osawa, 1993).
Como ja foi mencionado anteriormente, a pratica de emprego vitalicio observada
na grande firma industrial japonesa € restrita aos seus trabalhadores permanen-
tes de sexo masculino, ndo sendo, portanto, aplicada ao contingente de traba-
Ihadores que estas empregam em carater temporario e, de modo geral, aos
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trabalhadores de sexo feminino.*? Por outro lado, esse tipo de pratica também é
menos observada, de modo geral, nas firmas de pequeno porte.*?

A politica econdmica no Japao desde os anos 60 procurou combater essa
dualidade do mercado de trabalho, tendo, no comego da década de 70, se redu-
zido significativamente a proporcao de trabalhadores temporarios (Aoki, 1990a,
p. 171-176). Nao obstante, a partir de meados dessa Ultima década, surge uma
nova forma de trabalho temporario, qual seja, a do emprego em tempo parcial.
Esta caracteriza-se por jornada de trabalho inferior a 35 horas semanais ou por
menos de 200 dias trabalhados por ano, sendo que nela se inserem mais
significativamente mulheres na faixa etaria entre 35 e 44 anos. Dentre outros
aspectos, os trabalhadores em tempo parcial ndo recebem o pagamento de
bbdnus, indenizagdes por afastamento, pagamento de férias e ndo tém direito
aos reajustes automaticos do salario-hora.

Quanto a dicotomia trabalho permanente/trabalho temporario, a partir do
final da década de 70 evidenciou-se uma separagao mais nitida entre o trabalhador
regular e o temporario, sendo que o emprego temporario deixou de ser um estagio
para que o trabalhador passasse a condicdo de permanente (Aoki, 1990a, p.
72). Apar desse aspecto, Osawa (1993, p. 177) ressalta que o que diferencia,
no Japéao, o trabalho em tempo integral — o qual, se sugere, pode ser entendido
como proxy do emprego permanente — do trabalho em tempo parcial € menos o
namero de horas trabalhadas do que o status, pois os trabalhadores nesta Ultima
categoria de emprego, de modo geral, trabalham maior niimero de horas do que
agueles em tempo parcial nos paises ocidentais.

Essa questao da dualidade do mercado de trabalho remete a um problema
bastante destacado por Aoki (1990a; 1990b; 1990c) em seus estudos sobre as
praticas japonesas, que o mesmo denominou de dilema da democracia
industrial. Sumariamente, o dilema da democracia industrial estaria a
expressar que o poder de barganha dos trabalhadores permanentes da grande
firma industrial japonesa limitaria o ritmo de incorporac¢éo de novos empregados
permanentes ao core de sua for¢a de trabalho (Aoki, 1990a, p. 171). Isso dever-
-se-ia, basicamente, ao fato de que a ampliacdo do emprego em um contexto de
queda do ritmo de crescimento econdmico — como o observado a partir de
meados da década de 70 — poderia implicar perda de participagao nos ganhos

2 No que se refere a segmentacdo do mercado de trabalho por género, Aoki (1990a, p. 94)
menciona a aprovacgdo, em 1986, de uma lei de igualdade de oportunidade de emprego, da
qual se esperavam efeitos positivos no sentido de minorar esse problema.

3 Conforme sugere Aoki (1990a, p. 94), embora a permanéncia no emprego seja menor nas
firmas de tamanhos médio e pequeno em relagdo as grandes, esta ndo pode ser considera-
da insignificante.
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para os trabalhadores que constituem o core da for¢a de trabalho da grande
firma, colidindo, portanto, com 0s seus interesses.

N&o obstante, esse tipo de problema tem recebido atencéo dos sindicatos
japoneses. Apos o primeiro choque do petréleo em 1973, estes procuraram
expandir o seu leque de reivindicacdes para o ambito nacional e para o
desenvolvimento de politicas sociais, sendo, em 1976, constituida por parte das
principais federacdes de sindicatos dos trabalhadores do setor privado uma
organizacdo denominada Trade Union Conference for Policy Promotion
(Nakamura; Nitta, 1995, p. 350). Dessa forma, o movimento sindical no Japéo
tem procurado ter uma conduta pré-ativa em questdes sociais de maior amplitude,
através de instancias de consulta que envolvem empresas, trabalhadores e
governo, o que levou Nakamura e Nitta (1995, p. 353) a sugerirem a idéia de
emergéncia naquela sociedade de praticas neocorporativistas.

Um outro aspecto das praticas de emprego japonesas que se julga
problematico se refere ao baixo grau de formalizagdo dos compromissos
assumidos entre firmas e trabalhadores. Em outras palavras, as principais
préaticas japonesas — como 0 emprego vitalicio, por exemplo — néo se constituem
em relacdes contratualizadas entre firmas e trabalhadores, sendo muito mais
um compromisso de carater implicito assumido entre a administracéo e os
empregados sob determinadas condi¢des associadas ao desempenho destes
ultimos (Aoki, 1990a; Coriat, 1994). Em alguma medida, o fato de essas regras
ndo estarem formalizadas no contrato de trabalho fragiliza a situacdo dos
trabalhadores em termos de seguranga no emprego e no que se refere ao seu
poder de barganha coletivo.

Essa caracteristica das praticas de emprego japonesas encerra elementos
gue denotam uma certa ambivaléncia do contetido das rela¢des de trabalho
naquele pais, pois mostra a coexisténcia de aspectos que, teoricamente,
poderiam debilitar a possibilidade de envolvimento dos trabalhadores com o pro-
cesso produtivo. E interessante também perceber que esse baixo grau de
formalizac@o dos compromissos entre firmas e trabalhadores ndo encontra uma
compensacao favoravel aos trabalhadores no ambito da legislagédo trabalhista
(Buchele; Christiansen, 1995).4 Isso sugere que, apesar de a for¢a de trabalho
no Japdo apresentar um indice razoavel de permanéncia no emprego e, por

4 A esse respeito, Buchele e Christiansen (1995, p. 409) constroem um indice de protegdo no
emprego que é composto por duas variaveis, quais sejam, a comunicagdo da demissédo
(advance notice) e o pagamento por afastamento (severance pay) para trabalhadores com
mais de 20 anos de servico, ambas medidas em nimero de meses. No caso japonés, o
nimero de meses correspondentes a comunicacéo da demisséo é de apenas um, e o de
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decorréncia, um baixo turn over, existem fatores que debilitam a segurancga dos
trabalhadores no emprego, naquele pais.

N&o obstante esses aspectos que fragilizam as relagdes de trabalho, al-
guns estudos afirmam que o processo de ajustamento da economia japonesa
no periodo pds-crise do petréleo aponta mais no sentido da continuidade das
caracteristicas basicas das praticas de emprego daquele pais gestadas no Pés-
-Guerra. No que se refere a permanéncia no emprego, as empresas adotaram
diversas estratégias para evitar as demissdes, dentre as quais pode-se destacar
atransferéncia dos trabalhadores para outras plantas no ambito de uma mesma
firma ou a reciclagem da for¢a de trabalho (Osawa, 1993, p. 178). Quanto as
negociagdes entre firmas e trabalhadores, a esse respeito um estudo sobre a
industria do ago indica os seguintes aspectos (Nakamura; Nitta, 1995, p. 342):
os sindicatos, dentro de certos limites, ndo fazem oposicao a transferéncia de
pessoal em face do processo de reestruturacéo; eles se posicionam, fazendo
sugestdes em aspectos como o retreinamento, os critérios de sele¢éo do pessoal
e medidas compensatdrias em termos de renda para os trabalhadores
transferidos. Assim, para que sejam mantidas relacdes de confiabilidade no
processo de realocacéo da forca de trabalho, € fundamental a consulta com
anterioridade aos sindicatos.

Sintetizando sua avalia¢&o a respeito das mudancas nas praticas de emprego
japonesas nos anos 70 e 80, Nakamura e Nitta (1995, p. 342-343) sugerem aspec-
tos que indicam a permanéncia das principais caracteristicas gestadas em déca-
das anteriores. Esses autores elencam os seguintes pontos: as transferéncias de
pessoal serviram como um elemento que legitimava a permanéncia da pratica de
emprego vitalicio; o processo de ajustamento do emprego contribuiu para o
aprofundamento do envolvimento dos trabalhadores nas decisbes empresariais; e
as iniciativas de trabalhadores e da geréncia condicionavam o resultado das negoci-
acoes sobre 0 ajustamento do emprego, observando-se uma certa diversidade de
formas de como é tratada essa questéo pelas diferentes empresas.

3.3 - Consideracdes finais

Neste terceiro capitulo da tese, foram apresentadas as principais caracte-
risticas das praticas de emprego norte-americanas e japonesas, procurando-se

pagamento por afastamento é zero. Em termos comparativos, o nimero de meses corres-
pondentes a comunicacéo da demissao é de 4,5 na Alemanha; por sua vez, o pagamento por
afastamento para trabalhadores com mais de 20 anos de servi¢o corresponde a 18 meses
de trabalho na Italia.
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identificar suas relag8es com a eficiéncia produtiva. No caso norte-americano,
conforme se constata na sec¢ao 3.1, durante as décadas de 50 e 60 constituiu-
se um arranjo institucional que tornou possivel a emergéncia naquele pais de
um padréo de eficiéncia produtiva no contexto internacional. A partir dos anos
70, tal padréo de eficiéncia produtiva e as praticas de emprego a ele associadas
entraram em crise. Desde entéo, desenvolveram-se novas praticas de emprego
nos Estados Unidos, com caracteristicas distintas daquelas observadas duran-
te o periodo da Golden Age.

No que diz respeito a experiéncia norte-americana recente, caberia acentuar
alguns aspectos dos quais se possam retirar ensinamentos no que se refere a
relagdo entre praticas de emprego e eficiéncia produtiva. O primeiro aspecto a
chamar atencéo € que o éxito na adogdo das novas praticas de emprego,
enguanto elemento de inducéo de melhorias na performance, esta condicionado
por uma orientacdo no sentido de que sejam transferidos para os trabalhadores
0s ganhos obtidos com as mudancgas. Sugere-se com iSso que, ha auséncia de
uma orientacao igualitéria nas estratégias empreendidas, dificilmente estas
sustentardo resultados duradouros em termos de performance. A esse respeito,
a experiéncia dos Estados Unidos tem mostrado um aumento das desigualdades,
0 que, por sua vez, tem implicado uma série de constrangimentos a adocao de
praticas de emprego que favorecem a eficiéncia produtiva e, conseqlientemente,
a melhoria do desempenho daquela economia (Bowles; Gintis, 1995).

Outro ponto que se considera relevante, ainda que ndo seja possivel até o
momento uma avaliagao definitiva a respeito do mesmo, refere-se aimportancia
de que as novas praticas de emprego sejam adotadas enquanto um conjunto
sistémico de iniciativas, ndo se restringindo a mudancgas isoladas ou de curta
durac&o temporal. Ou seja, conforme evidenciam os resultados de alguns estudos
sobre a realidade norte-americana apresentados neste trabalho, novas formas
de organizacao do trabalho e de gestédo dos recursos humanos precisam ser
incorporadas como um conjunto coerente de a¢des; caso contrario, 0s seus
impactos sobre a performance provavelmente se mostrardo mais limitados.

As evidéncias disponiveis sobre o caso norte-americano também apontam
gue, no Ambito do setor industrial, existe uma diversidade de comportamentos
das firmas em termos de adoc¢éo das novas praticas de emprego. Conforme foi
mostrado neste trabalho, firmas inseridas em setores mais dindmicos tém uma
maior propensdo a mudanca e a inovagao, 0 mesmo nao ocorrendo com aque-
las que pertencem a industrias mais tradicionais e em processo de declinio.
Nesse sentido, caberia indagar se, na inddstria norte-americana, ocorrera uma
tendéncia a coexisténcia de estratégias mais ofensivas de adoc¢ao das mudan-
¢as nas praticas de emprego com outras de orientacao mais defensiva, e quais
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serdo seus desdobramentos no futuro préximo em termos de performance com-
petitiva.

No que se refere ao caso japonés, de acordo com os argumentos desen-
volvidos na se¢do 3.2, esse pais gestou, no Pés-Segunda Guerra Mundial, pra-
ticas de emprego com caracteristicas distintas daquelas que foram dominantes
na maioria das economias avancadas durante a Golden Age. A hipétese que
organizou a secao 3.2 foi a de que, desde a crise dos anos 70, essas praticas
de emprego contribuiram para a constituicdo de um novo padrao de eficiéncia
produtiva, o qual se expressa na performance internacional das firmas japonesas.

Com base nesse entendimento, caberia fazer algumas colocacg6es sobre
um tema bastante controverso, o da transferibilidade das praticas japonesas. A
questdo que a esse respeito se considera nuclear é a seguinte: a transferéncia
dessa experiéncia é desejavel e possivel? Seguindo a linha de raciocinio defendida
por Coriat (1994, p. 164-165), responde-se a essa indagacéo de forma afirmativa,
pois as praticas japonesas fundamentam a eficiéncia produtiva em aspectos
como a polivaléncia e a multifuncionalidade, bem como em processos de
coordenacao nos quais a tomada de decisdes é mais horizontalizada, o que
traz consigo um questionamento da prépria divisao do trabalho.

Coriat (1994, p. 166-167) nédo desconhece que a possibilidade de difuséo
das praticas japonesas é tensionada pelos aspectos socioecondmicos singulares
aguele pais que estiveram na origem de sua performance e que dificilmente séo
reproduziveis. Entretanto, o taylorismo/fordismo originou-se em um pais — 0s
Estados Unidos — que também apresentava especificidades historicas, o que
nao foi um impedimento a sua difusdo no ambito internacional. Ainda assim, a
forma como ele foi apropriado pelos diferentes paises néo foi uniforme, observando-
-se uma diversidade de experiéncias que estdo associadas as particularidades
histdricas de cada nacao.

Conclusivamente, considera-se correta a perspectiva defendida por Coriat
(1994, p. 168-174) sobre a transferibilidade das praticas japonesas ao propugnar
pela busca, referenciada naquela experiéncia, da regulacéo das relacdes de
trabalho pelo engajamento, constituindo-se os resultados obtidos em uma
contrapartida aos trabalhadores. Esse autor sugere, inclusive, que se va além
do modelo japonés, defendendo a passagem do engajamento estimulado que
Ihe é tipica ao engajamento negociado, no qual sao estendidos e explicitados
0S compromissos sociais e de mudanca na organizacgdo do trabalho, valori-
zando-se aspectos como a formacgéo, a qualificacdo e os mercados internos de
trabalho, bem como uma estrutura ainda mais horizontalizada de tomada de
decisdes nas firmas.






4 -0 SEGMENTO DEAUTOMACAO
INDUSTRIAL NOBRASIL:
CONSTITUICAO, DESENVOLVIMENTO
E MUDANCA NO PROCESSO DE
ABERTURA ECONOMICA

m processo que iniciou na década de 70, constituiu-se durante os

anos 80 um segmento produtor de equipamentos de automacgao in-

dustrial de base microeletronica no Brasil. O desenvolvimento desse
segmento industrial se deu sob a reserva de mercado de informatica que vigorou
no Pais entre a década de 80 e 0 ano de 1992. Com base nesse contexto
institucional, foram criadas inimeras empresas de automacao industrial, as quais
apresentaram, em seu conjunto, crescimento significativo ao longo da década
de 80. Com o processo de abertura da economia brasileira a partir de 1990, as
empresas de automagcéo industrial passaram a enfrentar a concorréncia interna-
cional, sendo sua intensidade acentuada com o fim da reserva de mercado, em
outubro de 1992. Esse novo ambiente provocou uma série de mudancgas no
segmento industrial em foco, tanto em sua estrutura como nas praticas de
capacitacdo das firmas.

Este capitulo tem como propésito analisar a experiéncia brasileira na pro-
ducéo de equipamentos de automacéo industrial. A escolha desse segmento
produtivo como objeto de estudo deve-se a compreensao de que 0 mesmo é de
suma importancia, na medida em que é um dos responsaveis pela difuséo do
progresso técnico e pela melhoria da competitividade industrial. A proposicao
bésica que organiza a argumentacao desenvolvida ao longo do trabalho € a de
que se faz necessario que o Pais procure preservar e aprimorar o segmento de
automacdo industrial local, pois isso contribuird para que sua estrutura industri-
al se mantenha mais integrada e para aqui reter atividades nucleares a base
técnica microeletrénica.

Em termos metodolégicos, adota-se, neste capitulo, a compreensao de
gue a industria de automacéo integra o grupo de industrias difusoras do progres-
so técnico (Ferraz; Kupfer; Haguenauer, 1995). Tal grupo de industrias pode ser
decomposto em dois subgrupos, quais sejam, o de equipamentos eletrénicos e
o0 de equipamentos eletromecanicos, estando o segmento de automagéo indus-
trial contido no primeiro deles. Em termos empiricos, o trabalho vale-se, funda-
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mentalmente, de dados compilados por érgaos do Governo Federal que cronolo-
gicamente se sucederam: a Secretaria Especial de Informéatica, o Departamen-
to de Politica de Informatica e Automacao e a Secretaria de Politica de Informatica
e Automacéo.

A partir dessas referéncias, o capitulo foi assim estruturado: apos esta
breve introducéo, na secéo 4.1, apresentam-se as caracteristicas basicas do
segmento de automacao industrial na década de 80, destacando-se aspectos
relativos a sua estrutura e a seu desempenho, assim como as suas praticas
atinentes ao processo de capacitacdo; na secao 4.2, analisa-se o segmento
industrial em foco no periodo de abertura econdmica, ressaltando-se as princi-
pais mudancas nele observadas quanto aos eixos acima mencionados; na se¢ao
4.3, problematiza-se a experiéncia local na producédo de equipamentos de
automacao industrial, indagando-se por que esta néo foi capaz de gerar uma
industria competitiva no ambito internacional; por Gltimo, na secéo final, faz-se
uma sintese das principais conclusdes deste capitulo.

4.1 - Constituicdo e desenvolvimento
do segmento de automacéo
industrial — 1984-89

A constituicdo do segmento de automagcéo industrial no Brasil deu-se no
ambito da politica de reserva de mercado de informéatica, cujas primeiras medi-
das foram tomadas no final da década de 70 e no inicio da de 80.* No ano de
1984, o Congresso Nacional aprovou a Lei n°® 7.232, que tratava da Politica
Nacional de Informética. Essa lei institucionalizou a reserva de mercado de
informatica no Pais, estando nela contida a definicdo de empresa nacional, os
instrumentos de apoio a industria, bem como foi determinado o prazo de sua
vigéncia até outubro de 1992. Nas subsecdes a seguir, procura-se delinear as
caracteristicas basicas do segmento de automacao industrial em sua fase de
constituicdo e desenvolvimento no periodo 1984-89.

! Para uma sintese cronolégica dessas medidas, ver Gobbato (1990, p. 27-39).
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4.1.1 - Caracteristicas basicas

Com a institucionalizacéo da reserva de mercado de informatica no Pais
em 1984 sob a forma de lei, ganhou impulso a produ¢éo doméstica de equipa-
mentos de automacdo industrial. Conforme evidencia o Gréfico 4.1, a
comercializagdo bruta do segmento elevou-se de US$ 86,0 milhdes em 1984
para US$ 464,6 milhdes em 1989. Com base nessa evidéncia, constata-se que
ataxa média anual de crescimento do segmento de automacao industrial foi de
44,6% no periodo.

Gréfico 4.1

Comercializag@o bruta do segmento de automacéo industrial do Brasil — 1984-89

(US$ milhdes)
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FONTE: PANORAMA DO SETOR DE INFORMATICA. Brasilia: Departamento de Po-
litica de Informética e Automagéo, v. 1, n. 1, 1991.
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A evolucéo das vendas dos principais produtos de automagcéo industrial no
periodo sob analise pode ser conhecida através da Tabela 4.1. De acordo com o
gue nela se observa, os produtos que mais se destacavam na comercializa¢ao
em termos absolutos eram os sistemas digitais de controle distribuido (SDCD)
e os controladores programaveis (CP), estando suas vendas situadas em US$
95,5 e US$ 75,5 milhdes no ano de 1989, respectivamente. Adicionalmente,
constata-se na Tabela 4.1 que os produtos de automacéo de processos — CP,
SDCD, sistemas de controle e supervisdo (SCS) e controladores digitais de
processo (CDP) — tém um volume de vendas muito mais expressivo do que
aqueles de automacao da manufatura (comando numérico computadorizado e
sistemas de robdtica); assim, em 1989, os primeiros representavam uma soma
mais de 11 vezes superior a dos segundos.

Tabela 4.1
Comercializa¢do dos principais produtos de automacé&o industrial
no Brasil — 1984-89
(US$ milhdes)
PRODUTOS 1984 1985 1986 1987 1988 1989
CP ..o, 4,457 9,560 32,949 34,796 54,581 75,848
SDCD .......... 2,103 11,173 15,994 28,413 56,556 95,533
SCS ... 39,205 18,763 3,475 8,531 20,738 59,216
CDP .....c...... 0,018 3,324 10,237 13,054 5,506 8,522
CNC ...coovee 4,402 9,974 22,156 34,716 25,061 20,815
Sistema de
robotica ......... 0,000 0,150 1,197 0,304 0,209

FONTE: SEPIN apud FERRAZ, J., KUPFER, D.; HAGUENAUER, L. Made in Brazil:

desafios competitivos da industria. Rio de Janeiro: Campus, 1995. p. 290.
NOTA: Os equipamentos contidos na tabela séo os seguintes: controlador programa-
vel (CP); sistema digital de controle distribuido (SDCD); sistema de controle e su-
pervisdo (SCS); controlador digital de processo (CDP); comando numérico compu-
tadorizado (CNC).
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No que se refere a estrutura de mercado, na Tabela 4.2 pode-se acompa-
nhar a evolugéo da concentragdo industrial no segmento de automacéo indus-
trial entre 1984 e 1988. Seja qual for a medida utilizada, constata-se, no periodo,
um declinio do grau de concentracgao industrial. Assim, tomando-se a participa-
¢éo das quatro maiores firmas, percebe-se que houve, no ano de 1988 compara-
tivamente ao de 1984, uma reducéo de aproximadamente 47% na concentracéo
do segmento; ainda que em menor magnitude, a participagéo das oito maiores
firmas reduziu-se em 31% na comparagéo desses mesmos anos; finalmente,
tomando-se as 10 maiores firmas como referéncia, o declinio de sua participa-
¢éo foi de 28% em 1988 relativamente ao ano de 1984.

Assumindo-se que o nivel de concentracéo industrial se correlaciona nega-
tivamente com a intensidade da concorréncia, a evidéncia empirica indica que
esta Ultima teria aumentado no mercado doméstico ao longo do periodo, pois
constata-se muito claramente uma reducédo na concentracao industrial do seg-
mento produtor de equipamentos de automagé&o. Assim, a reserva de mercado
nao se constituiu em um instrumento que estaria tdo-somente a inibir a compe-
ticdo e a melhoria de performance das firmas de automacao no a&mbito do mer-
cado interno.

Tabela 4.2
Concentragdo industrial no segmento de automacao
industrial do Brasil — 1984,1986 e 1988
INDICES 1984 1986 1988
CRA ..o 0,66 0,41 0,35
CRS8 ...t 0,76 0,57 0,52
CRI10 ...oiiieeieeeeeiiee 0,78 0,60 0,56

FONTE DOS DADOS BRUTOS: PANORAMA DO SETOR DE INFORMATICA, Brasilia:
Secretaria Especial de Informética, v. 2, n. 1, 1989.

NOTA : Os indices de concentracao foram calculados com base na participagdo das
firmas na comercializagdo liquida total. O nimero de firmas era de 40 em 1984, de
63 em 1986 e de 69 em 1988.
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Quanto ao volume de emprego criado pelo segmento de automacéo in-
dustrial no periodo 1984-89, este encontra-se na Tabela 4.3. Conforme se cons-
tata nessa tabela, o emprego em automacéo industrial ndo é expressivo em
termos absolutos, ainda que tenha apresentado um crescimento de 68% na
comparacao de 1987 com o ano de 1984. Nos anos de 1988 e 1989, observa-se
um declinio no nivel de emprego do segmento, embora ndo muito expressivo.
Dessa forma, neste Ultimo ano, o nivel de emprego em automacéo industrial
encontrava-se aproximadamente 62% acima daquele de 1984. Destaca-se, na
Tabela 4.3, a composicdo do emprego do segmento industrial sob analise, pois
a participacéo do pessoal com nivel de escolaridade superior € muito significati-
va, avancando de 17,4% em 1984 para 30,8% em 1986, o que indica uma for¢a
de trabalho com perfil diferenciado daquele encontrado na inddstria de transfor-
macao como um todo. Esse aspecto esta a indicar que o segmento de automacao
industrial se caracteriza por ser intensivo em for¢a de trabalho qualificada ou,
alternativamente, em conhecimento.

Tabela 4.3

Emprego no segmento de automacéo industrial do Brasil — 1984-89

DISCRIMI-

NACAO 1984 1985 1986 1987 1988 1989

A - Emprego total 3521 4771 5023 5942 5871 5697
B - Empregados

com escolari-
dade superior 613 1322 1548 1803 1729 1631
BIA (%) cooveeenen. 17,4 27,7 30,8 30,3 29,4 28,6

FONTE: PANORAMA DO SETOR DE INFORMATICA. Brasilia: Secretaria Espe-
cial de Informatica, v. 2, n. 1, 1989.
PANORAMA DO SETOR DE INFORMATICA. Brasilia: Departamento
de Politica de Informatica e Automagéo, v. 1, n. 1, 1991.
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4.1.2 - As préticas relativas ao processo de capacitacao

Nessa fase de constituicéo e desenvolvimento do segmento de automacao
industrial no Brasil, seria pertinente identificar as praticas atinentes a capacitacao
tecnoldgica e a capacitacédo produtiva das firmas.?

No que se refere as préaticas de capacitacédo tecnoldgica, estas tinham
como eixos, fundamentalmente: (a) a geragao de tecnologia prépria por meio de
gastos em P&D e (b) a aquisicdo de tecnologia no Exterior por meio de
licenciamento.

Tomando-se como referéncia comparativa alguns dos principais produtos
de automacdo industrial, as diferentes orienta¢des tecnoldgicas das firmas po-
dem ser conhecidas através do Quadro 4.1. Nesse sentido, percebe-se que
houve produtos nos quais coexistiram o desenvolvimento proprio e o licenciamento
de tecnologia do Exterior (CLP e CNC), enquanto, em outros, predominou o
desenvolvimento préprio (CDP) ou o licenciamento (SDCD). Tais diferengas as-
sociam-se, basicamente, a dimenséao e a sofisticacéo tecnolédgica dos equipa-
mentos; assim, o desenvolvimento proprio ocorreu nos casos de produtos de
menor porte e complexidade, enquanto o licenciamento de tecnologia do Exte-
rior se deu na situag&o oposta, de produtos de maior porte e complexidade
(Tauile, 1987; Gobbato, 1990).

Quanto ao esforgo das firmas com a geracgdo de tecnologia, este pode ser
apreendido através dos gastos em P&D do segmento de automacdo industrial.®
O montante e a participagdo desses gastos na comercializagéo bruta entre
1984 e 1989 encontram-se na Tabela 4.4. Conforme se pode observar, ao longo
de todo o periodo ocorreu um aumento nos gastos em P&D, tendo estes passa-
do de US$ 9,2 milhdes em 1984 para US$ 39,2 milhdes em 1989, o que repre-
senta um incremento de 326% na comparacao desses anos. No que diz respei-
to & participacao dos gastos em P&D na comercializagao bruta do segmento,
esta evidencia algumas varia¢des ao longo do periodo, tendo sido o seu ponto
maximo o ano de 1985 (11,3%) e 0 minimo o de 1986 (6,9%). Na média anual do
periodo, 8,8%, a participagdo dos gastos em P&D na comercializagéo bruta
pode ser considerada expressiva.

2 Sobre as nogOes de capacitacdo tecnolégica e de capacitagdo produtiva, ver Lall (1992) e
Bell e Pavitt (1993).

3 Os gastos em P&D, assim como o emprego de pessoal técnico, séo definidos como medidas
de input de esforgo tecnologico (Lall, 1992, p. 170).
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Quadro 4.1
Origem da tecnologia das firmas de automac&o industrial no Brasil
PRODUTOS EMPRESAS ORIGEM DA TECNOLOGIA
Controladores l6gico-programaveis | Engeletro Modicon (norte-americana)
Maxitec Siemens (alema)
Metal Leve Allen Bradley (norte-americana)
Sistema Reliance (norte-americana)
Villares Hitachi (japonesa)
Weg Aeg (alema)
Altus propria
Atos propria
BCM propria
Cambridge propria
Chronos propria
CMwW propria
Controltec propria
Digicon propria
Elebra propria
Hengelsystems propria
Itavolt propria
Pulse propria
Villares prépria
Comando numeérico Centelha Heindenhain (alema)
Digicon Mitsubishi (japonesa)
Maxitec Siemens (alema)
Romi Allen Bradley (norte-americana)
Altus propria
MCS prépria
Controladores digitais de processo Eci propria
Ecil propria
Eurocontrol propria
Smar prépria
Sistemas digitais de controle distri- Ecil/lP&D Yokogawa (japonesa)

buido

Elebre Controles
Villares

Prélogo
Unicontrol

Leeds & Northrup (norte-mericana)
Hitachi (japonesa), Honeywell (nor-
te-americana)

Asea (sueca)

Fisher Controls (norte-americana)

FONTE DOS DADOS BRUTOS: TAUILE, J. Automagéo e competitividade: uma avaliagéo das
tendéncias no Brasil. Riode Janeiro: UFRJ/IEI, 1987. (Texto
para discussédo n. 111). P. 10; p. 25.
GOBBATO, U. Capacitacdo nacional do setor de bens de
informatica para automag&o. Campinas: UNICAMP/IE, 1990.
p. 162.
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Tabela 4.4
Gastos em P&D do segmento de automagao industrial
do Brasil — 1984-89
ANOS MONTANTE P&D/COMERCIALIZACAO
(US$ milhdes) BRUTA (%)
1984 9,2 10,6
1985 115 11,3
1986 13,8 6,9
1987 20,7 7,0
1988 24,2 8,6
1989 39,2 8,4

FONTE: GOBBATO, U. Capacitacao nacional do setor de bens de informatica pa-
ra automacdo. Campinas: UNICAMP/IE, 1990. p. 145.
PANORAMA DO SETOR DE INFORMATICA. Brasilia: Secretaria Espe-
cial de Informéatica, v. 2, n. 1, 1989.
PANORAMA DO SETOR DE INFORMATICA. Brasilia: Departamento de
Politica de Informética e Automagcéo, v. 1, n. 1, 1991.

A presenca de areas de desenvolvimento nas firmas de automacéo indus-
trial € outra medida de esfor¢co em capacitacéo tecnoldgica das firmas. Tal esfor-
¢o pode ser conhecido através da distribuicdo do emprego por atividade, confor-
me mostrado pela Tabela 4.5, para o0 ano de 1989. Assim, o pessoal ligado a
area de desenvolvimento de produtos correspondia a 19% da forca de trabalho
do segmento industrial em analise, sendo menos representativo apenas do que
aquele que se encontrava na area de producao.

No que diz respeito as praticas das firmas do segmento de automacao
industrial relativas a capacita¢éo produtiva, estas podem ser apreendidas atra-
vés de suas iniciativas atinentes a qualidade. A Tabela 4.6 permite uma aproxi-
macao dos esforgos empreendidos nesse tipo de capacitagéo para o ano de
1987. Conforme nela se constata, algumas iniciativas haviam sido implementadas
por um nimero significativo de firmas, como o controle de qualidade (83,5%), 0
desenvolvimento de fornecedores (83,5%) e a inspecao/teste de matéria-prima
(75,3%). Diferentemente, outras iniciativas ainda se encontravam em patamar
bastante modesto, como, por exemplo, o programa de qualidade total (9,5%) e
os circulos de qualidade (13,7%).
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Tabela 4.5

Distribuicdo do emprego, por atividade, no segmento de automacao industrial
do Brasil — 1989

(%)
ATIVIDADES DESENVOLVIDAS DISTRIBUICAO
Vendas e marketing ..........coocoeveiiiienieeiiinns 115
AdMINISraCao .......coevieiiiiiiieerieie e 18,6
Producao .......cccovveeiieiiiiiiie e 39,5
ASSIStENCIA tECNICA ..vvveeieeeeeeieeeeeee e 7,6
DesenvolVIMENtO .........cceevevvieeiiiiieee e 19,2
Recursos humanos/outras .............ccueeeeeeenee.. 3,6

FONTE: PANORAMA DO SETOR DE INFORMATICA. Brasilia: Departamento
de Politica e Informatica e Automagcéo, v. 1, n. 1, 1991.

Essa evidéncia esté a sugerir que, na segunda metade da década de 80,
as praticas atinentes a capacitacao produtiva no segmento de automagao in-
dustrial se encontravam em um estagio que nao poderia ser considerado des-
prezivel, ainda que iniciativas mais sistémicas (como os programas de qualida-
de total) estivessem em situag@o mais incipiente de implementacao.

No que se refere ao esforco em capacitacao produtiva no segmento de
automacao industrial, um de seus resultados pode ser aferido através do com-
portamento da produtividade do trabalho.* Nesse sentido, como se constata no
Gréfico 4.2, a produtividade do trabalho evidencia uma tendéncia muito nitida de
crescimento ao longo do periodo, elevando-se 233,9% na comparac¢éo do ano
de 1984 com o de 1989. Para o periodo como um todo, a produtividade do
trabalho registra uma variagdo média anual das mais expressivas, qual seja, de
30,1%.

4 Em face da forma como estad sendo mensurada a produtividade do trabalho, através da
relacéo entre a comercializagdo bruta e 0 emprego, o mais correto seria tomar o indicador
assim calculado como uma medida de eficiéncia econémica. De forma alternativa, a
capacitagdo produtiva seria mais adequadamente mensurada, por exemplo, através da
relagdo entre producdo fisica e emprego/horas trabalhadas. Todavia a primeira dessas
variaveis ndo esta disponivel para o segmento de automacéo industrial, o que torna inviavel
esse método de célculo da produtividade do trabalho.
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Tabela 4.6

Acdes relativas a qualidade no segmento de automacao industrial
do Brasil — 1987

(%)
% EM
ACAO/PROGRAMA IMPLANTADA ESTUDO

Controle de qualidade ............ccccooeviiiveeeeniiiiieeee, 83,5 13,7
Circulos de qualidade ..........cccccceeeeviiiiiiieee e, 13,7 52,0
Programa de qualidade total ........... 9,5 67,1
Controle estatistico de processos 23,2 56,1
Desenvolvimento de fornecedores 83,5 9,5
Certificag@o de conformidade para insumos e

10T L1 ] (o 1= SR 13,7 50,6
Inspecaol/teste de matéria-prima ........cccceeeeevrinnnnnn. 75,3 20,5

FONTE DOS DADOS BRUTOS: PANORAMA DO SETOR DE INFORMATICA. Bra-
silia: Secretaria Especial de Informatica, v. 2, n. 1,
1989.

Grafico 4.2

Produtividade do trabalho no segmento de automagéo industrial
do Brasil — 1984-89
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FONTE DOS DADOS BRUTOS: PANORAMA DO SETOR DE INFORMATICA. Brasilia:
Secretaria Especial de Informatica, v. 2, n. 1, 1989.
PANORAMA DO SETOR DE INFORMATICA. Brasilia:
Departamento de Politica de Informatica e Automacao,
v.1,n. 1,1991.

NOTA: A produtividade do trabalho foi calculada como a relagcdo entre a comer-

cializacdo bruta e o emprego. Ela estd expressa em um indice, cuja base é

1984 = 100.
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4.2 - O segmento de automacao industrial
no contexto de abertura da economia
brasileira — 1990-95°

A partir do comeco da década de 90, pode-se afirmar que ocorre uma
mudancga nos parametros de competitividade colocados pela realidade econémica
para os produtores de equipamentos de automagao industrial no Pais. Isso deve-
-se tanto ao fato de ter sido acelerado o processo de abertura da economia
brasileira posto em pratica pelo Governo Federal que tomou posse em marco de
1990, como também porque se avangava no processo de liberalizacéo da reser-
va de mercado de informatica, que possuia como prazo final de vigéncia o0 més
de outubro de 1992. Nesta secéo, busca-se analisar a evolucdo do segmento de
automacdao industrial em face dessa nova realidade, destacando-se as princi-
pais mudancas observadas em sua estrutura, nas praticas atinentes a sua
capacitacao, bem como em seu desempenho.

4.2.1 - Mudanca no ambiente competitivo, aspectos
estruturais e desempenho

O inicio dos anos 90 caracterizou-se por uma mudanca abrupta de orienta-
¢do na politica econémica. O novo governo assumiu uma postura critica ao
processo de industrializacéo vigente até entdo, associado ao modelo de substi-
tuicdo de importacdes. Assim, esse modelo foi diagnosticado como esgotado
em termos de dinamismo, como também foi identificado como responsavel pela
criacdo de um parque produtivo que néo teve a capacidade de se tornar compe-
titivo no ambito internacional. Em face dessa compreenséao, foi tomada uma
série de medidas econdmicas que apontavam para uma estratégia diferenciada
de crescimento econdmico e de desenvolvimento industrial.

5 Aanalise do periodo de abertura econdmica avanga apenas até 1995, porque este € o Ultimo
ano para o qual se dispde de dados da Secretaria de Politica de Informatica e Automacao do
Ministério da Ciéncia e Tecnologia do Governo Federal. Deve-se também ressaltar que se
reduziu o nimero de empresas que compdem os levantamentos desse 6rgdo no periodo
1991-95. Assim, em 1990, foram coletados dados de 53 empresas. Em termos comparati-
vos, em 1991 e 1992, a coleta foi feita com base em 33 empresas; em 1993, 32; em 1994, 37;
e em 1995, 31. Dessa forma, as comparagdes do periodo 1984-89 com o de 1990-95 devem
ser encaradas com cautela, reconhecendo-se que, neste Ultimo, esteja sendo subestima-
do o desempenho global do segmento de automacéo industrial.
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No que se refere especificamente ao segmento de automacéo industrial, o
Conselho Nacional de Informética e Automagéo (CONIN) aprovou uma resolu-
¢éo, em outubro de 1990, que definia uma relagéo de bens para os quais se
fazia necesséaria anuéncia prévia para importagdo. Aqueles produtos que esti-
vessem fora dessa relag&o poderiam ser, a partir de entdo, importados, com o
que se antecipava o final da reserva de mercado de informatica (Gobbato, 1990,
p. 36-37).

Posteriormente, a nova legislagdo relativa a industria de informética e
automacao — Lei n° 8.248, de outubro de 1991, regulamentada em abril de
1993 — teve implicagdes relevantes no que diz respeito as restricdes anterior-
mente impostas ao capital estrangeiro. Com base nessa lei, para que uma em-
presa seja definida como brasileira de capital nacional, faz-se necessario que
51% do seu capital com direito a voto — portanto, de suas a¢des ordinarias —
pertencam a pessoas fisicas com domicilio e residéncia no Pais. Todavia, como
destaca Tigre (1995, p. 186), a Lei das Sociedades Andnimas permite que dois
tercos das agfes que compdem o capital de uma empresa sejam preferenciais.
Com isso, uma empresa pode ser definida como brasileira de capital nacional
com tdo-somente 17% de seu capital sob a propriedade de pessoas fisicas
com domicilio e residéncia no Pais.®

Com relacéo a estrutura patrimonial do segmento de automacéao industrial,
destaca-se no periodo em foco a mudanca observada na propriedade de algu-
mas firmas em face do final da reserva de mercado de informatica. Assim, ocor-
reu, a partir de entdo, a compra de algumas empresas brasileiras de capital
nacional, que ocupavam posicéo de lideranga, por firmas estrangeiras, confor-
me pode-se constatar no Quadro 4.2. Com isso, um primeiro aspecto a se
ressaltar no periodo de abertura € a tendéncia a internacionalizacao/
/desnacionalizacdo na producéo de equipamentos de automacéo industrial no
Pais.

Quanto ao desempenho do segmento de automagao industrial no periodo
1990-95, este pode ser aferido através da evolugéo de sua comercializagéo bru-
ta no Grafico 4.3. Nesse sentido, constata-se que, nos anos de 1990 e 1991,
houve profunda retracéo em seu nivel de atividade, pois a comercializacéo bruta
se reduziu para US$ 340,7 milhdes e US$ 248,9 milhdes respectivamente; as-
sim, neste Ultimo ano, a comercializagdo bruta do segmento de automacao
industrial encontrava-se 46,4% abaixo da observada em 1989 (para comparar,

6 Em termos comparativos, na Lei n° 7.232, de 1984, uma empresa era definida como
brasileira de capital nacional quando pelo menos 70% de seu capital pertencessem a
pessoas fisicas com domicilio e residéncia no Pais.
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ver Grafico 4.1). A partir de 1992, voltou a se expandir o nivel de atividade do
segmento de automacdao industrial, tendo sua comercializacéo bruta elevado-se
para US$ 263,1 milhGes e, posteriormente, atingido US$ 356,9 milhdes em 1995.
N&o obstante, em 1995 esse indicador de desempenho econdémico ainda se
encontrava 23,1% abaixo daquele verificado em 1989.

O periodo sob analise tem como carateristica marcante o processo de
abertura da economia brasileira as importagdes. Quanto a industria de informatica
especificamente, a evolugdo de suas aliquotas de importacdo pode ser obser-
vada na Tabela 4.7. Com base nessa evidéncia, percebe-se que, no periodo
jul./92-jul./93, ocorreu uma reducéo de 30% na aliquota de maquinas prontas,
62,5% na de componentes e uma liberalizac&o integral da importacéo de insumos.

A evolugdo das importacdes associadas as atividades de automagcéo in-
dustrial ganhou gradativamente relevo ao longo do periodo (Gréfico 4.4). Dessa
forma, estas elevaram-se de US$ 30 milh6es em 1990 para US$ 74,6 milhdes
em 1994, sendo reduzidas para US$ 63,8 milhdes no ano de 1995. Com isso,
percebe-se que a relacdo importacbes/comercializacdo bruta em automacao
industrial mais do que dobrou, pois elevou-se de 8,8% em 1990 para 17,8% em
1995 (Gréfico 4.5).7

Esse comportamento das importacdes se constitui em uma indicagéo de
gue a abertura da economia estaria conduzindo a um processo de
desindustrializacao no parque produtivo de automacao industrial do Pais. Tal
sugestdo de interpretacdo pode ser confirmada através da observagao dos itens
gue compdem as importagdes do segmento de automacao industrial no periodo
1991-95, conforme mostrados na Tabela 4.8. Nesse sentido, percebe-se uma
tendéncia muito nitida ao aumento da participacdo nas importacdes do item
equipamentos, que se elevou de 11,1% em 1991 para 45,8% em 1995, enquanto
o item insumos se reduziu de 85,2% em 1991 para 49,2% em 1995. Assim,
sendo os primeiros produtos finais e os segundos intermediarios, pode-se avan-
car a hipétese de que estariam elevando-se as importacdes de produtos para
revenda no mercado interno por parte das firmas de automacéo industrial e,
concomitantemente, sendo desativadas algumas linhas de producéo anterior-
mente desenvolvidas.

7 Em termos comparativos, o0 montante médio anual de importagées em automagao industrial
no periodo 1986-89 era de US$ 13,7 milhdes, sendo a relagéo importagées/comercializacdo
bruta no mesmo periodo, em média, igual a 4,4%.
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Quadro 4.2
Venda de empresas no segmento de automacao industrial
EMPRESAS COMPRADOR PRODUTO
Metal Leve Allen-Bradley CLP
Unicontrol Fischer Rosemount CLP
DF Vasconcelos Asea Brown Broveri Robd
Villares Control Honeywell Sistemas
Maxitec Siemens CLP

FONTE: TIGRE, P. Liberalizac&o e capacitagéo tecnoldgica: o caso da informatica
pos-reserva de mercado no Brasil. In: SCHWARTZMAN, S. (Coord.).
Ciéncia e tecnologia no Brasil: politica industrial, mercado de tra-
balho e instituicBes de apoio, Rio de Janeiro: FGV, v. 2, 1995. p.190.

Gréfico 4.3

Comercializagdo bruta do segmento de automacgao industrial
do Brasil — 1990-95
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400,0

300,0 +

200,0 +
100,0 —+
0,0 —e el e ‘ |

1990 1991 1992 1993 1994 1995

FONTE: PANORAMA DO SETOR DE INFORMATICA. Brasilia: Departamento de Po-
litica de Informética e Automagao, v. 1, n. 1, 1991.
PANORAMA DO SETOR DE INFORMATICA 1991/92. Brasilia; Secretaria de
Informética e Automagcéo, n. 1, 1994,
PANORAMA DO SETOR DE INFORMATICA 1991/95. Brasilia; Secretaria de
Politica de Informatica e Automacéo, 1997.
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Tabela 4.7

Aliquotas de importacgédo de produtos de informatica no Brasil — 1992-94

(%)
ATE JUL/92- OouT/92- JUL/93-
PRODUTOS JUN/92 -SET/92 -JUN/93 -DEZ/94
Maquina pronta ................ 50 45 40 35
Partes semiprontas ........... 35-50 30-40 25-30 20-30
Circuito impresso .............. 50 40 35 30
Componentes ................... 40 20 20 15
Placas sem memoéria RAM 30 20 20 15
INSUMOS .....ovneieeeiiieeee. 30-50 0 0 0

FONTE: EXAME INFORMATICA. S&o Paulo: Abril Cultural, v. 7, n. 10, p. 35, 1992.

Gréafico 4.4

Importacdes do segmento de automacao industrial
do Brasil — 1990-95
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FONTE: PANORAMA DO SETOR DE INFORMATICA. Brasilia: Departamento de Poli-
tica de Informatica e Automacgao, v. 1, n. 1, 1991.
PANORAMA DO SETOR DE INFORMATICA 1991/92. Brasilia; Secreta-
ria Informatica e Automacao, n. 1, 1994.
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Grafico 4.5

Participacdo das importagBes na comercializagdo bruta do segmento
de automacéo industrial do Brasil — 1990-95
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FONTE: PANORAMA DO SETOR DE INFORMATICA. Brasilia: Departamento de Po-
litica de Informéatica e Automacao, v. 1, n. 1, 1991.
PANORAMA DO SETOR DE INFORMATICA 1991/92. Brasilia: Secretaria
de Informatica e Automacéo, n. 1, 1994.

Tabela 4.8
Composicéo das importagBes do segmento de automagéo
industrial do Brasil — 1991-95

ITENS IMPORTADOS 1991 1992 1993 1994 1995
Equipamentos ............... 11,1 23,3 32,4 47,8 45,8
INSUMOS ..coooeiviiie 85,2 72,7 54,3 47,8 49,2
Software .......coevevveiieennnn 3,6 4,0 13,4 4.4 51
Servigos .......cceevvvvvnnnnnnn 0,1 - - - -

FONTE: PANORAMA DO SETOR DE INFORMATICA 1991/95. Brasilia: Se-
cretaria de Politica de Informatica e Automacédo, 1997.
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Quanto as exportagfes do segmento de automagéo industrial no periodo
1990-95, sua performance esté exposta no Grafico 4.6. Conforme ali se obser-
va, estas se elevaram de US$ 3,8 milhdes em 1990 para US$ 10,4 milhdes em
1992; em 1993, ocorreu uma queda muito acentuada das exportacdes, para
US$ 3,6 milhdes; nos anos de 1994 e 1995, estas voltaram a se recuperar,
situando-se em US$ 5,8 milhes e US$ 10,6 milhdes respectivamente. Dessa
forma, embora evidenciando uma evolucéo irregular, as exportacdes haviam sido
incrementadas em 178,9% na comparacéo de 1990 com o ano de 1995. Deve-
-se ressaltar, ainda assim, que a relacéo exportacdes/comercializacéo bruta
neste Ultimo ano era de tdo-somente 2,9%.

Grafico 4.6

ExportacBes do segmento de automacao industrial
do Brasil — 1990-95
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FONTE: PANORAMA DO SETOR DE INFORMATICA. Brasilia: Departamento de Po-
litica de Informatica e Automacéo, v. 1, n. 1, 1991.
PANORAMA DO SETOR DE INFORMATICA 1991/92. Brasilia: Secretaria
de Informatica e Automacéo, n. 1, 1994.
PANORAMA DO SETOR DE INFORMATICA 1991/95. Brasilia; Secretaria de
Politica de Informatica e Automacao, 1997.
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O nivel de emprego do segmento de automacéao industrial no periodo em
andlise apresenta, inicialmente, uma evolucao desfavoravel, reduzindo-se para
5.763 postos de trabalho em 1990 e para 4.833 em 1991 (Tabela 4.9). A partir de
1993, 0 emprego comegou a se recuperar, situando-se em 6.480 postos de
trabalho em 1994. Em 1995, o nivel de emprego em automacgao industrial estava
9,2% acima daquele de 1990. Quanto a composi¢éo do emprego, assumindo-
-se que o pessoal com escolaridade superior € o core da forga de trabalho em
firmas de base tecnoldgica, pode-se perceber que sua participagdo no emprego
total se elevou de 30,2% para 37,1% no subperiodo 1990-92. Todavia, nos anos
subsequentes, essa participacdo foi cadente, registrando 23,6% em 1995.

Tabela 4.9

Emprego no segmento de automacéao industrial do Brasil — 1990-95

DISCRIMINAGAO 1990 1991 1992 1993 1994 1995

A - Emprego

total ........... 5763 4 833 4 859 6 441 6 480 6 295
B - Emprega-

dos com

escolari-

dade su-

perior ......... 1745 1555 1804 1585 1617 1488

B/A (%) ... 30,2 32,1 37,1 24,6 24,9 23,6

FONTE: PANORAMA DO SETOR DE INFORMATICA. Brasilia: Departamento de
Politica de Informatica e Automacéo, v. 1, n. 1, 1991.
PANORAMA DO SETOR DE INFORMATICA 1991/92. Brasilia; Secretaria
de Informéatica e Automacéo, n. 1, 1994.
PANORAMA DO SETOR DE INFORMATICA 1991/95. Brasilia; Secretaria
de Politica de Informatica e Automacao, 1997.
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4.2.2 - Aspectos das préticas de capacitacdo no periodo de
abertura

As praticas associadas a capacitagdo tecnoldgica e a capacitacéo produ-
tiva das firmas de automacao industrial no inicio da década de 90 foram condi-
cionadas de forma muito acentuada, como ja se fez referéncia, pelas mudancas
institucionais, pelo processo de abertura e pela profunda crise por que passava
a economia brasileira. Assim, no que se refere ao esfor¢o tecnolédgico e produti-
Vo, esses condicionantes irdo suscitar uma série de mudancas nas estratégias
empresariais das firmas do segmento industrial sob analise.

Nesse novo ambiente, € um imperativo cada vez mais presente o fato de
que as firmas que operam no mercado interno do Pais devem procurar alcangar
parametros internacionais de competitividade. Como uma decorréncia do au-
mento da intensidade da competi¢éo, a busca por incorporagéo de progresso
técnico e a melhoria de eficiéncia produtiva tornam-se cruciais a sobrevivéncia
daindustria doméstica.

No que diz respeito ao estimulo ao esfor¢o tecnoldgico, a nova legislacao
de informatica — Lei n® 8.248, em vigéncia a partir de abril de 1993 — permite
que as firmas deduzam até 50% do Imposto de Renda correspondente ao seu
montante de gastos em P&D, com a condi¢éo de que apliquem pelo menos 5%
de seu faturamento bruto nesse tipo de atividade.

Todavia a evidéncia esta a indicar que o esforco em capacitagao tecnologica
das firmas de automacéo industrial, no periodo 1990-95, se debilitou (Tabela
4.10). Desse modo, o montante de gastos em P&D desse segmento industrial
se reduziu de US$ 16,1 milhdes em 1990 para US$ 13,2 milhGes em 1991; nos
anos seguintes, o montante de gastos recuperou-se, situando-se em US$ 22,4
milhdes no ano de 1995. Ainda assim, a média anual do montante de dispéndios
em P&D no periodo 1990-95 (US$ 18,6 milhdes) encontrava-se 5,5% abaixo
daquela observada no periodo 1984-89 (US$ 19,7 milh&es). Por sua vez, a parti-
cipacéo dos gastos em P&D na comercializagdo bruta do segmento de automagéo
industrial elevou-se de 4,7% em 1990 para 7,5% em 1993. Posteriormente, cons-
tata-se uma reducdo nessa relagéo, situando-se a mesma em 6,2% em 1995.
Em termos comparativos, percebe-se que a média anual dos gastos em P&D
em relagdo a comercializagdo bruta decresceu de 8,8% no periodo 1984-89
para 6,0% no periodo 1990-95 (para comparar, ver Tabela 4.4).

Outra medida de esforco tecnolégico, qual seja, o pessoal alocado em
atividade de desenvolvimento de produtos, também esta a apontar que, no pe-
riodo de abertura da economia, se debilitaram as praticas das firmas de automacéo
industrial (Tabela 4.11). Nesse sentido, constata-se que a participagéo do pes-
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soal ligado a atividade de desenvolvimento de produtos no emprego total se
reduziu de 18,4% em 1992 para 12,1% no ano de 1995, o que representa uma
queda de aproximadamente 34% na participacdo desse tipo de atividade na
forga de trabalho total. Por sua vez, quando se compara a participagéo no em-
prego total do pessoal alocado na atividade de desenvolvimento de produtos em
1989 (19,2%) com a média do periodo 1992-95 (13,4%), fica novamente claro
gue se debilitou o esforgo tecnoldgico durante o processo de abertura econdmica.

Esses aspectos estdo a sugerir que, em um contexto no qual seria de
extrema importancia que as firmas de automacéo industrial mantivessem o seu
comprometimento com o processo de capacitacéo tecnoldgica, estas reduzi-
ram seus dispéndios e pessoal alocado em atividades estratégicas para esse
segmento industrial. Ou seja, justamente no momento em que o segmento in-
dustrial que € objeto de analise teve de se deparar com parametros internacio-
nais de competitividade, fragilizam-se suas praticas relativas as variaveis nu-
cleares ao padrao de concorréncia que vigora nesse tipo de industria.

Tabela 4.10

Gastos em P&D do segmento de automacéo industrial do Brasil — 1990-95

ANOS (M§$N;ﬁr’]\gé§) P&D/COMERCIALIZAGAO BRUTA (%)
1990 16,1 4,7
1991 13,2 53
1992 16,0 6,0
1993 221 75
1994 22,0 6,5
1995 22,4 6,2

FONTE: PANORAMA DO SETOR DE INFORMATICA. Brasilia: Departamento
de Politica de Informética e Automacéo, v. 1, n. 1, 1991.
PANORAMA DO SETOR DE INFORMATICA 1991/92. Brasilia: Se-
cretaria de Informética e Automacéo, n. 1, 1994.

PANORAMA DO SETOR DE INFORMATICA 1991/95. Brasilia: Se-
cretaria de Politica de Informética e Automacéo, 1997.
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Quanto aos elementos associados a capacitacdo produtiva, houve énfase
na agdo governamental para que estes fossem aprimorados pela inddstria como
um todo no periodo de abertura da economia. A capacitagéo produtiva teve como
um dos principais instrumentos de apoio do Governo Federal o Programa Brasilei-
ro de Qualidade e Produtividade (PBQP), de 1990 (Programa..., 1990). Sem
entrar no mérito da efetividade desse programa — a esse respeito, ver Kupfer
(1995) —, percebe-se, a partir de entdo, uma série de iniciativas na industria
brasileira associadas a eficiéncia produtiva, as quais se consubstanciaram, de
modo geral, na busca de obtencéo de certificados de qualidade (Fleury; Humphrey,
1993; Fleury, 1995; Qualidade..., 1996).

Tabela 4.11
Distribuic&o do emprego, por atividade, no segmento de
automacao industrial do Brasil — 1992-95
(%)

ATIVIDADES 1992 1993 1994 1995
Vendas e marketing .........cooeeevivvieeiieeenee e, 13,8 13,5 12,4 12,2
AdMINISIraCa0 ....covvvvveeeeeiiee e 22,3 15,6 14,2 10,8
ProduGaio .......ccccveiiieeiiieeiicee e 36,1 49,1 50,2 53,0
Assisténcia técnica 7,6 5,1 5,0 5,6
DesenvolVIMENtO ............ovevviveeieeiiiii e 18,4 10,9 12,5 12,1
Recursos humanos/outras .............ccceeeeeeeennnn. 1,9 5,8 5,7 6,2

FONTE: PANORAMA DO SETOR DE INFORMATICA 1991/95. Brasilia: Secretaria de
Politica de Informatica e Automacéao, 1997.

Infelizmente, ndo se dispde de evidéncias relativas as praticas de
capacitacao produtiva do segmento de automagao industrial para o periodo de
abertura econdmica como um todo. Pode-se, de forma muito limitada, fazer
comparacOes de alguns aspectos do ano de 1990 (Tabela 4.12) com o que se
observava em 1987 (Tabela 4.6). Assim, percebe-se que se elevou o percentual
de firmas que implantaram o controle de qualidade, o controle estatistico de
processos e a certificacdo de conformidade para insumos e produtos, enquanto
se reduziu o daquelas que haviam implantado programas de qualidade total e o
desenvolvimento de fornecedores (ainda que este Ultimo item registre um
percentual que se mantém bastante elevado). Adicionalmente, constata-se que
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alguns itens para os quais se dispde de informagdes exclusivamente para o ano
de 1990, como garantia de qualidade, verificagcdo de qualidade do produto final,
inspecédo/ensaio de componentes eletrénicos e controle de desempenho de pro-
duto final em campo, evidenciam percentuais de adoc¢do significativos, entre
66% e 90%.

A evidéncia contida na Tabela 4.12 sugere a possibilidade de que, nos
anos 90, tenha havido avango em termos de capacitacéo produtiva no segmento
de automagcéo industrial. Em alguma medida, esse avanco foi forgado pelo pro-
cesso de abertura da economia, pelo acirramento da competicdo no mercado
domeéstico e, como decorréncia, pela procura por parametros internacionais de
eficiéncia produtiva. Em termos de conduta empresarial, pode-se levantar a con-
jectura de que a énfase na capacitacéo produtiva se deveu ao fato de esta ser
menos onerosa e envolver menor nivel de incerteza quanto aos seus resultados
do que o comprometimento com a capacitagdo tecnologica.

Tabela 4.12
Acdes relativas a qualidade no segmento de automacgao industrial do Brasil — 1990
(%)
ACAO/PROGRAMA 'T'\QPD'X*N' ESE'L\J"DO ggﬁg-
DERADA
Controle de qualidade ............ccccccvveeennnee 90,5 5,7 3,8
Garantia de qualidade ...............ccccoevvneen.. 66,0 245 9,5
Verificagdo da qualidade do produto final 90,6 1,9 7,5
Programa de qualidade total ................... 7,5 52,8 39,7
Controle estatistico de processos 32,1 32,1 35,8
Inspecao/ensaio de componentes ele-
EFONICOS oot 77,4 11,3 11,3
Desenvolvimento de fornecedores ........... 77,4 11,3 11,3
Controle de desempenho do produto final
€M CAMPO ittt e e e e e e e e e e e e e 83,0 13,2 3,8
Uso de testadores automaticos ................ 41,5 34,0 245
Certificacdo de conformidade para insu-
MOS € ProdUtOS ....ccevvveieeeeeeiiieeeee e e 41,5 34,0 24,5
Contabilidade de custos ..........ccccoecuvvenenn.. 5,7 60,3 40,0

FONTE DOS DADOS BRUTOS: PANORAMA DO SETOR DE INFORMATICA. Brasi-
lia: Departamento de Politica de Informatica e Automa-
¢ao,v.1,n.1,1991.
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No &mbito do segmento de automacéo industrial como um todo, seu de-
sempenho em termos de eficiéncia produtiva pode ser aproximado a partir do
comportamento da produtividade do trabalho no periodo em analise. Com base
na evidéncia apresentada no Grafico 4.7, percebe-se uma evolucéo bastante
irregular desse indicador, alternando-se anos de queda com outros de elevacéo
da produtividade do trabalho. Com isso, quando se compara 1990 com 1995,
constata-se uma queda de 4,1% no nivel de produtividade do trabalho do seg-
mento de automacéo industrial. Ndo obstante, deve-se ressaltar que a produltivi-
dade do trabalho média no periodo 1990-95 estava 20,6% acima daquela verificada
entre 1984 e 1989.8

Grafico 4.7

Produtividade do trabalho no segmento de automacéo industrial
do Brasil — 1990-95
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FONTE DOS DADOS BRUTOS: PANORAMA DO SETOR DE INFORMATICA. Brasilia
Departamento de Politica de Informéatica e Automa-
¢do,v.1,n.1,1991.
PANORAMA DO SETOR DE INFORMATICA 1991/
/92. Brasilia: Secretaria de Informética e Automa-
¢do, n. 1,1994.
PANORAMA DO SETOR DE INFORMATICA 1991/
/95. Brasilia Secretaria de Politica de Informatica
e Automacgéo, 1997.
NOTA: A produtividade do trabalho foi calculada como a relagdo entre a
comercializacdo bruta e o emprego. Ela esta expressa em um indice, cuja base é
1984 = 100.

8 Como o método aqui utilizado para calcular a produtividade do trabalho expressa a relacéo
entre a comercializacéo bruta e o emprego, sugere-se que sua evolugao também foi afetada
pela queda dos pregos dos equipamentos de automacéo industrial no periodo de abertura
econémica.
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4.3 - Problematizando a experiéncia brasileira na
producdo de equipamentos de automacao
industrial

Esta secao se propde a elaborar algumas questdes que contribuam para
avaliar criticamente a experiéncia brasileira na producéo de equipamentos de
automagcao industrial.

Com esse propdsito, pode-se iniciar a avaliacéo do processo de capacitacdo
do segmento de automacéo industrial com base no estudo de Copeliovitch (1993)
sobre competitividade, realizado em 1992 (Quadro 4.3). Assim, quanto a
capacitagado tecnoldgica, se esta for aferida com referéncia ao requisito atuali-
zacgéao, apenas dois dos sete produtos que constam do Quadro 4.3 séo conside-
rados competitivos. Por sua vez, no que diz respeito a capacitagao produtiva,
tomando-se como sua proxy a qualidade, a situagdo mostra-se mais favoravel,
pois cinco dos sete produtos evidenciavam ser competitivos. Em termos de
desempenho econdmico, o pre¢o no mercado interno mostrava-se satisfatorio
no caso de quatro dos sete produtos. Por ultimo, a capacitagdo em sentido
amplo evidenciava-se muito desfavoravel, pois tdo-somente um dos sete produ-
tos contidos no Quadro 4.3 — o transmissor digital — foi considerado competi-
tivo no ambito internacional.

Em face desta Ultima constatagédo, seria pertinente discutir por que a es-
tratégia adotada no Pais ndo foi capaz de desenvolver um segmento produtor de
equipamentos de automagao industrial competitivo no ambito internacional.

Uma questédo basica a esse respeito pode ser assim formulada: era aquela
fase do ciclo de vida da tecnologia a mais adequada para uma nacao semi-
-industrializada procurar qualificar-se para ingressar em seu desenvolvimento e
producéo? A abordagem de Perez e Soete (1988) permite que se esbhocem
argumentos para responder, de forma tentativa, a essa questao. Conforme
esses autores, 0s custos de entrada em uma tecnologia séo basicamente qua-
tro: (2) uma quantia minima de investimento fixo requerida; (b) um nivel minimo
de vantagens locacionais; (¢) conhecimentos cientificos e tecnolégicos adequa-
dos; e (d) qualificacbes e experiéncia relevantes.

Seguindo sua argumentag&o, o ciclo de vida de uma tecnologia de produto
pode ser dividido em quatro fases, sendo que, em cada uma delas, os custos de
entrada se encontram em niveis bastante distintos. Assim, na fase | de difusao
de uma tecnologia o nivel de investimento fixo requerido é relativamente baixo,
bem como as qualificacdes e experiéncia requeridas; por outro lado, as vanta-
gens locacionais e os conhecimentos cientificos e tecnoldgicos exigidos en-
contram-se em seus niveis mais elevados. Por sua vez, a fase Il evidencia,
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comparativamente a fase |, uma elevacao do nivel de investimento fixo e das
qualificacdes e experiéncia requeridas e uma queda das vantagens locacionais
e de conhecimentos cientificos e tecnoldgicos demandados. Diferentemente da
fase |, a fase Il caracteriza-se por custos de entrada muito elevados, tanto em
termos de investimento fixo quanto de qualificacdes e experiéncia, o que identi-
fica um momento em que o ingresso ndo deve ser tentado. A fase IV, por sua
vez, em que tanto o produto como 0 processo se encontram padronizados,
apresenta um elevado custo de entrada em termos de investimento fixo, mas
niveis relativamente baixos em termos de vantagens locacionais requeridas e de
conhecimentos cientificos e tecnolégicos; quanto ao nivel de qualificacdes e
experiéncia requeridas nesta ultima fase, este declina, ainda que esteja acima
do observado nas fases | e Il (Perez; Soete, 1988, p. 471-474).

Quadro 4.3

Competitividade do segmento de automagao industrial brasileiro

ATUALIZA- PRECO NO \C,”%'ngm_
PRODUTOS ~ GAOTEC-  QUALIDADE ~ MERCADO 0t ™
NOLOGICA INTERNO
NAL
cP R c ¢ NC
CNC R R R NC
CDD R C c NC
Robo NC NC NC NC
SDCD NC C NC NC
SCS C c c NC
D C c c c

FONTE DOS DADOS BRUTOS: COPELIOVITCH, S. Competitividade daindustria
de equipamentos de automacédo industrial: nota
técnica do estudo da competitividade da indistria
brasileira. Campinas: UNICAMP/IE; UFRJ/IEI, 1993.
p. 36.

NOTA: 1. Os equipamentos contidos no quadro s&o os seguintes: controlador pro-
gramavel (CP); controle numérico computadorizado (CNC); controlador
digital dedicado (CDD); sistema digital de controle distribuido (SDCD);
sistema de controle e supervisdo (SCS); e transmissor digital (TD).

2. As abreviaturas NC, R e C significam ndo competitivo, quase competitivo
e competitivo respectivamente.
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O que se percebe da exposi¢do acima € que as fases | e IV do ciclo de vida
de umatecnologia séo as mais apropriadas para o ingresso de novos produto-
res, ainda que sob condi¢bes diferenciadas. Enquanto na fase | um volume
relativamente baixo de capital e de qualificagdes pode viabilizar o ingresso, na
fase IV as baixas exigéncias de conhecimentos cientificos e tecnoldgicos, bem
como de vantagens locacionais podem favorecer o ingresso de novos produto-
res; nesse caso, em um momento em que a tecnologia ja se encontra madura.
Um outro aspecto distintivo entre as duas fases é que 0 ingresso na primeira
nao garante a sobrevivéncia do novo produtor, pois faz-se necessario ainda mui-
to esfor¢o da parte do mesmo na geracao e no desenvolvimento da tecnologia, o
gue ndo é um problema de resolucéo trivial. No caso da fase IV, este ndo € um
problema critico, pois a tecnologia ja se encontra madura, o que é valido, pelo
menos, enquanto nao for introduzido um novo produto no mercado. N&o obstante,
nesse caso, a desvantagem é que as industrias maduras tendem a ser menos
dindmicas em termos de crescimento (Perez; Soete, 1988, p. 474).

Tendo em vista o que foi exposto sobre o ciclo de vida de uma tecnologia,
Perez e Soete (1988, p. 475) avan¢gam em sua argumentacao, procurando de-
monstrar que, na medida em que os produtos séo interconectados, propiciando
um permanente aperfeicoamento e melhoria dos mesmos, é possivel trabalhar
com a nocao de sistemas tecnolégicos®, a qual enfeixaria um conjunto de ele-
mentos que poderiam favorecer o desenvolvimento tecnolégico. Esses elemen-
tos estdo associados as qualificacdes, a experiéncia, ao conhecimento e as
externalidades que d&o suporte a producéo de novas tecnologias.

Tendo-se agora como referéncia os sistemas tecnoldgicos, na fase I, pelo
fato de se requerer, em termos relativos, um baixo nivel de investimento fixo, de
gualificacdes e experiéncia, poderia ser aberta uma oportunidade para os pai-
ses menos desenvolvidos. O problema que aqui se colocaria seria o de como
enfrentar as exigéncias de conhecimentos cientificos e tecnolégicos e de vanta-
gens locacionais, pois tais aspectos, que também comp&em o custo de entra-
da, se encontram em um nivel muito elevado.

Conforme Perez e Soete (1988, p. 476), no que diz respeito aos custos
relacionados com as vantagens locacionais, estes poderiam ser minorados,
basicamente, através da agdo governamental. Quanto as exigéncias em termos
de conhecimentos cientificos e tecnoldgicos, os autores argumentam que muito
do conhecimento necessario no contexto sob analise esta disponivel nas univer-
sidades. Nesse sentido, é citado o caso da microeletrénica, que esteve ligada,

® Sobre a nocéo de sistema tecnolégico, ver Perez (1985; 1986).
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na fase inicial de seu desenvolvimento, a pequenas firmas cujos fundadores
eram técnicos especializados egressos da universidade.

Também representaria a existéncia de uma oportunidade para as econo-
mias em desenvolvimento o fato de que se esta vivendo uma mudanca de
paradigma tecnoecondmico (Perez; Soete, 1988, p. 476-477).1° Isso seria favo-
ravel as economias em desenvolvimento em funcéo de que, diferentemente dos
paises avancados, suas resisténcias as mudangas — sejam estas atinentes a
tecnologia stricto sensu, a aspectos organizacionais das firmas ou mesmo no
que se refere as relagbes de trabalho — séo menores do que as enfrentadas em
locais em que os habitos se encontram muito sedimentados.

Tendo por referéncia essa abordagem, pode-se considerar acertada a deci-
sao brasileira de ingresso na producéo de equipamentos de automacao indus-
trial, na década de 80, pois as tecnologias de base microeletrénica encontra-
vam-se na fase inicial de desenvolvimento e difusdo. Coerentemente com essa
compreensdao, considera-se ter sido o suporte governamental uma condic¢ao ne-
cessaria para que o Pais conseguisse internalizar esse segmento produtivo, em
alguma medida reduzindo as dificuldades que seriam colocadas por uma orien-
tac&o exclusivamente centrada na importacao de tecnologia do Exterior.

N&o obstante, o suporte governamental sob a forma de reserva de mercado
foi insuficiente para que a industria local de automagao se tornasse competitiva,
devido as limitagdes desse instrumento, seja em termos de duracao temporal,
seja por néo ter sido acompanhado pela constituicdo de um aparato institucional
de apoio a industria. No que se refere ao primeiro desses aspectos, o periodo de
duracao néo foi o bastante para que houvesse um processo mais substantivo de
aprendizado do segmento produtivo em analise, o qual Ihe permitisse um salto
qualitativo em termos de capacitacéo tecnoldgica.* Quanto ao segundo aspec-
to, a fragilidade do suporte institucional ao esforco tecnolégico das firmas pode-
ria ser sintetizada pelo fato de o Pais ndo possuir um sistema nacional de
inovacgéo articulado (Albuquerque, 1996; Erber, 1990; Meyer-Stamer, 1995), o
gue contribuiu para limitar o éxito da experiéncia brasileira.

10 Sobre a nocéo de paradigma tecnoecondmico, ver Perez (1985; 1986).

1 Em termos comparativos, a importancia da dimenséo temporal do processo de aprendizado
é destacada da seguinte forma por Esser et al. (1996, p. 39) para os casos de Taiwan e
da Coréia do Sul: “(...) Taiwan e a Republica da Coréia isolaram muito seu mercado interno
da concorréncia externa até fins dos anos oitenta ou ainda mais tarde, combinando barrei-
ras tarifarias com outras principalmente paratarifarias, e admitindo s6 importacdes comple-
mentares e pouco competitivas. (...) Esta politica ndo s6 resultou essencial para prevenir
desequilibrios maiores no comércio exterior dessas economias, sendo que o forte protecio-
nismo, adicionado a uma politica comercial seletiva, proporcionou a sua industria trinta anos
de tranquilo aprendizado”.
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Por outro lado, este trabalho néo respalda a visédo de auséncia de compro-
metimento das firmas de automac&o industrial com a geragéo de tecnologia ao
longo da década de 80 em face da reserva de mercado de informatica, pelo
menos quando se utilizam os gastos em P&D e o pessoal alocado em atividades
de desenvolvimento como medidas de esfor¢co tecnoldgico. Existem também
evidéncias que sugerem ter havido um esforgco razoavel em termos de capacitacéo
produtiva; assim, quando se toma a qualidade como referéncia para a analise
desta, cinco dos sete produtos que constam do Quadro 4.3 sdo, sob esse
aspecto, considerados competitivos.

Podem ser identificadas algumas restrigdes estruturais colocadas a indus-
tria de automacéo local, as quais reduziram a possibilidade de que esta atingis-
se um patamar internacional de competitividade. Dentre estas, cabe destacar
gque o mercado em automagcéo industrial no Brasil era de dimens&o muito inferior
ao das principais economias desenvolvidas no final dos anos 80 (Grafico 4.8),
situando-se entre 4,0% do norte-americano e 23,2% do italiano em 1989. Com
isso, assumindo-se que as economias de escala incidem sobre a eficiéncia
econbmica do segmento industrial sob analise, o tamanho do mercado interno
tem sido um elemento desfavoravel a sua performance.

Gréafico 4.8

Vendas em automagcdo industrial, em economias selecionadas — 1989

EUA ]
Japédo ]
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Reino Unido [———
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= . (US$ bilhdes)
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FONTE: MELLO, G. et al. Microeletrénica e informatica: uma abordagem
sob o enfoque do complexo eletrdnico. Rio de Janeiro: BNDES,
1990 (Estudos BNDES, n. 4). p. 21.
PANORAMA DO SETOR DE INFORMATICA. Brasilia: Departa-
mento de Politica de Informética e Automacéo, v. 1, n.1, 1991.
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Deve-se ressaltar que a experiéncia internacional ndo exclui casos de éxi-
to na producéo de equipamentos de automacao industrial em firmas localizadas
em mercados de menor tamanho. Nos paises escandinavos — e particularmen-
te na Suécia —, ha uma rica experiéncia a esse respeito, na qual as fontes de
vantagem competitiva se centram no design e no software, o que permite o
desenvolvimento de equipamentos de forma customizada para 0s usuarios da
nova tecnologia (Carlsson; Jacobsson, 1994; Cassiolato; Audretsch; Acts, 1992).
Nesse sentido, esse tipo de estratégia consegue minorar a desvantagem com-
petitiva derivada de economias de escala obtidas com a produc¢édo de equipa-
mentos padronizados em grande volume.

Por ultimo, deve-se assinalar que eram muito adversas as condicdes
macroecondmicas que estavam presentes no Pais quando se aproximava o final
dareserva de mercado de informética. Ou seja, 0s primeiros anos da década de
90 foram caracterizados por uma profunda crise e pelo agu¢camento da instabili-
dade macroecondmica, o que contribuiu para afetar o tamanho do mercado de
automacdo industrial e deteriorar alguns dos fatores que dao suporte a
competitividade sistémica da industria local.

4.4 - Consideracdes finais

Neste capitulo, buscou-se analisar a experiéncia brasileira na producéo de
equipamentos de automacéo industrial de base microeletrénica. Sob a reserva
de mercado de informatica nos anos 80, na condi¢do de industria nascente, 0
segmento de automacdao industrial apresentou uma performance bastante signi-
ficativa em termos de crescimento econdmico. Quanto as praticas atinentes ao
processo de capacitacdo, a evidéncia esta a indicar que houve comprometimen-
to das firmas desse segmento industrial com a capacitacéo tecnolégica e pro-
dutiva, com o que se iniciava um processo de aprendizado e acumulacao
tecnologica.

Por sua vez, a crise ocorrida no inicio dos anos 90, o processo de abertura
econdmica e o final da reserva de mercado de informatica incidiram de forma
acentuada sobre a evolugéo do segmento de automacéao industrial. Nesse novo
ambiente, pode-se afirmar que houve uma fragilizagdo das praticas de capacitacao
tecnoldgica, pois sédo reduzidos os gastos em P&D e o pessoal alocado nas
atividades de desenvolvimento. Por outro lado, existem indicios de que teriam
ocorrido alguns avancos no que se refere as praticas associadas com o proces-
so de capacitacdo produtiva.

Durante a primeira metade da década de 90, foi também observada uma
mudanca na estrutura patrimonial do segmento de automacéo industrial, sendo
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algumas firmas locais compradas por firmas estrangeiras. Adicionalmente, cres-
ceu substancialmente a participagdo das importagdes no mercado doméstico.
Em face desses aspectos, constatou-se um avanc¢o no processo de
desnacionalizagao dessa atividade produtiva no Pais.

Em termos de perspectivas, existe a possibilidade de que as firmas de
automacao industrial passem, no futuro préximo, por um processo de especia-
lizag&o, concentrando suas atividades em produtos tecnologicamente menos
complexos e que sejam mais intensivamente difundidos pela estrutura indus-
trial. Adicionalmente, podem ser aproveitadas as vantagens locais derivadas da
proximidade com os usuérios dos equipamentos, da ocupacéo de nichos de
mercado e da customizacdo dos produtos. Em uma economia aberta, essas
alternativas contribuiriam para a sobrevivéncia e para a melhoria da performance
dos produtores locais de automacéo industrial.






5- TECNOLOGIA ETRABALHO
EM FIRMASDE AUTOMACAO
INDUSTRIAL : ASEVIDENCIAS

DO ESTUDO DE CAMPO

nesta pesquisa sobre tecnologia e trabalho em firmas de automagéo

industrial. Enquanto o capitulo anterior desta tese estava centrado na
evolugdo do segmento de automacéo industrial do Pais, o presente tem como
unidade de analise as firmas de automacao industrial.

Tendo por referéncia as evidéncias de campo, o capitulo inicia com a apre-
sentacdo de caracteristicas basicas das empresas estudadas (se¢éo 5.1).
A partir dessa caracterizacao, procuram-se identificar as estratégias competiti-
vas das firmas de automagcéo industrial no ambiente de abertura econdmica,
bem como alguns condicionantes estruturais a sua competitividade (se¢ao 5.2).
Posteriormente, séo abordadas as préaticas de capacitagcdo das empresas, com
0 objetivo de evidenciar a evolucéo de seu esfor¢o tecnoldgico e produtivo no
periodo recente (se¢éo 5.3).

O capitulo tem continuidade com o tratamento de uma série de aspectos
relativos a for¢ca de trabalho das empresas (se¢éo 5.4). Assim, sdo analisadas
as caracteristicas das ocupacdes e do perfil de habilidades de sua
mao-de-obra, bem como o modo de gestao do trabalho. No que se refere a
problematica do trabalho, os propésitos foram evidenciar (a) os aspectos
diferenciadores da forga de trabalho das firmas de automacéo no interior da
industria de transformacao e (b) o quanto as praticas de emprego incidem sobre
sua competitividade.

Por ultimo, na secao final, é feita uma sintese conclusiva referenciada nas
evidéncias expostas ao longo deste capitulo.

E ste capitulo apresenta as evidéncias do estudo de campo desenvolvido

5.1 - Caracteristicas basicas

Para realizar-se este estudo, foram visitadas 11 firmas de automagéo
industrial de base microeletrdnica no periodo compreendido entre abril de 1997



162

e marco de 1998, sendo cinco localizadas no Rio Grande do Sul e seis em Sao
Paulo. Na etapa de campo desta pesquisa, foram efetuadas entrevistas com
diretores ou gerentes das empresas, com duragéo de, aproximadamente, uma
hora, nas quais foi utilizado um roteiro de questdes previamente elaborado sobre
aspectos atinentes as estratégias empresariais, as praticas de capacitagdo, ao
emprego e a gestdo da forca de trabalho.!

No que se refere a origem das empresas, este trabalho esta concentrado
no estudo de firmas brasileiras de capital nacional. Ndo obstante, uma dentre as
11 empresas visitadas — a Firma 8 — constitui-se em uma unidade de produ-
¢do de um grupo empresarial estrangeiro que ocupa posi¢éo de lideranca no
ambito internacional, no mercado de automac&o industrial. Essa firma foi
incluida na pesquisa de campo pelo fato de ter tido, durante a vigéncia da reser-
va de mercado, uma joint-venture com uma empresa brasileira de capital nacio-
nal, tendo, desde entéo, ocupado posicdo de lideranca no mercado local. Den-
tre as firmas nacionais, nove sdo autbnomas e uma — a Firma 3 — esta integra-
da a um grupo empresarial cujo locus de atuagéo é a industria eletrénica.

As caracteristicas béasicas das firmas estudadas podem ser conhecidas
através do Quadro 5.1. Conforme nele se constata, as empresas foram funda-
das, em sua maioria, nos anos 70 (quatro) e 80 (cinco). Quanto ao porte, toman-
do-se o emprego como unidade de medida, as empresas podem ser considera-
das majoritariamente pequenas ou médias, excetuando-se as Firmas 8 e 11.2
Por sua vez, o elenco de produtos fabricados inclui, dentre outros, controladores
l6gico-programaveis (CLP), controle numérico (CN), sistemas de controle numé-
rico direto (CND), controladores digitais (CD), transmissores digitais (TD), siste-
mas de aquisicéo de dados, sensores e medidora eletrdnica para superficie de
couros.

Caberia ainda destacar no Quadro 5.1 que a Firma 7 n&o pode ser conside-
rada rigorosamente como de automacao industrial, pois suas atividades estao
concentradas na area de controladores de demanda de energia. Sua inclusdo
na pesquisa de campo deveu-se ao fato de que, no catalogo da Associacéo
Brasileira da Industria Elétrica e Eletronica (Abinee), que foi utilizado para a
escolha das empresas a serem visitadas em S&o Paulo, essa firma constava

! Todas as entrevistas foram gravadas e posteriormente transcritas. Quanto ao roteiro de
entrevistas, este pode ser conhecido no Apéndice ao final desta tese.

2 AFirma 8, por possuir um numero de empregados inferior a 500, poderia ser qualificada como
sendo de porte médio. Todavia, quando esta é entendida como uma unidade de producéo
integrada a um grupo empresarial, considera-se mais correto toma-la como sendo de grande
porte.
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como sendo originalmente de automagcéo industrial. Nao obstante essa impro-
priedade na classificacéo, o fato de ser uma empresa de base tecnoldgica per-
mitiu que se explorassem analiticamente elementos que a aproximam dos
objetivos deste estudo. De maneira similar, cabe destacar que também a Firma
9 possui um produto, qual seja, relé para protecao de sistemas de elétricos, que
nao é de automacao industrial.

Quadro 5.1

Caracteristicas basicas das firmas de automagao industrial pesquisadas

EMPRESAS LOCALIZACAO  FUNDAGCAO EMPREGO  PRINCIPAIS PRODUTOS

Firma 1 RS 1982 118 CLP

Firma 2 RS 1980 40 CLP

Firma 3 RS 1975 229 CLP, CNC, sistemas de
CND

Firma 4 RS 1983 30 CD, controladores de

temperatura, sistemas de
aquisicéo de dados

Firma 5 RS 1981 30 CLP, medidora eletronica
para superficie de couros,
controladores digitais

dedicados
Firma 6 SP 1974 100 CLP, sensores
Firma 7 SP 1985 25 Controladores de demanda

de energia, software de
supervisao e
gerenciamento de energia

Firma 8 SP 1974 330 CLP, sistemas de
automacao e servicos de
software

Firma 9 SP 1968 90 CD, controladores de
temperatura

Firma 10 SP 1991 40 Maquinas automaticas
especiais

Firma 11 SP 1974 648 TD

FONTE: Pesquisa de campo do autor.
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5.2 - As estratégias empresariais e 0s
condicionantes estruturais a competitividade

Tendo como referéncia a pesquisa de campo, procura-se, a seguir, apre-
sentar os principais aspectos relativos as estratégias empresariais no ambiente
de abertura econémica, bem como séo destacados alguns condicionantes es-
truturais a competitividade das firmas de automagao industrial.

Estratégias empresariais?®

Pode-se afirmar que a estratégia predominante das empresas estudadas
€ ade ocupacao de espacos de mercado que representam um afastamento da
producéo padronizada. Nesse caso, encontram-se nove das empresas de
automacao industrial, sendo excecéo as Firmas 8 e 10. Tal orientagdo esta
associada, fundamentalmente, a percepcao de que, em uma economia aberta,
€ muito dificil competir com equipamentos importados produzidos em grande
escala por firmas que ocupam posi¢éo de lideranca no mercado internacional.

A experiéncia da Firma 5 é exemplar para ressaltar esses aspectos
vinculados a estratégia competitiva, cujo norte € a ocupacgéo de nichos de mer-
cado. Conforme o diretor dessa empresa,

“(...) por que nichos de mercado? Porque nessa area de automacao,
o fator critico de escolha de um determinando produto por parte do
usuario leva em conta uma série de fatores, diferentemente das
commodities. Ninguém hoje entra em uma loja para comprar um
microcomputador marca IBM. O fator critico de escolha € o preco.
Porque IBM, Compaq e mesmo esses micros que sao fabricados por
empresas la de Taiwan, eles estao dentro de uma faixa de qualidade,
de um patamar de tecnologia que é muito semelhante. Marca em
commodity deixa de ser o fator critico para uma decisdo de compra.
Preco passa a ser o fator. Em automacao é diferente. Em automagao,
o usuério final, porque seus investimentos séao altos (...) busca um
fornecedor com tradicao, que Ihe dé suporte, que Ihe dé servicos pos-
-venda, que lhe dé um produto de qualidade reconhecida, porque se
esse produto falhar, entdo ndo é so o custo do produto, € a producéo
toda que falha”.

3 As referéncias analiticas para o tratamento desse tema sdo Copeliovitch (1993) e Ferraz,
Kupfer e Haguenauer (1995).
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De acordo com a compreenséo aqui proposta, esse tipo de orientacdo das
firmas que foram objeto de analise constitui-se em uma afirmagdo de uma
caracteristica que ja se manifestava, ainda que de forma incipiente, sob areser-
va de mercado. Ou seja, a ocupacao de espacos econdmicos nos quais ha
limites para operacao das economias de escala encerra também elementos de
continuidade com o passado. De certa maneira, esse tipo de estratégia compe-
titiva ja fazia parte do comportamento das firmas durante a década de 80, nédo
representando, no presente, uma ruptura integral com o passado.

A trajetéria da Firma 5 é, a esse respeito, um exemplo ilustrativo. Essa
empresa ja estava voltada, em sua origem, no inicio da década de 80, para um
espaco especifico de mercado, qual seja, o desenvolvimento e a producao de
equipamentos automaticos para a industria coureiro-calcadista. Em certo senti-
do, ela aproveitou a sua localizacé@o geografica no Rio Grande do Sul para espe-
cializar-se em um tipo de producao cuja proximidade com 0S USUArios € um
fator relevante para a elaboracgédo de solugdes técnicas, pois o conhecimento
das particularidades dos seus processos produtivos é decisiva. A experiéncia
industrial da Firma 11 também corrobora a visao de que a busca de ocupac¢éo de
nichos ja se esbocgava na década de 80, pois essa empresa soube aproveitar,
em sua fase inicial de desenvolvimento, a proximidade com uma regido produto-
ra de cana-de-agUcar no interior de S&o Paulo para especializar-se na automagao
de usinas para essa matéria-prima.

No contexto recente, na Firma 5 foi feita referéncia ao fato de que sua
producéo de medidoras eletrOnicas para superficie de couros tendia a retrair-se
no ambito do mercado interno, em face da concorréncia internacional aos produ-
tores domeésticos da industria coureiro-calcadista, com a constituicao de pélos
econdmicos em outros paises, basicamente no Sudeste Asiatico. Isso fez com
que ela se voltasse para outros produtos, em fungéo do comportamento espera-
do daquele que era o seu principal mercado. Essa empresa passou, entao, a
investir no desenvolvimento e na produc¢é&o de controladores dedicados destina-
dos a industria de borracha, na qual havia identificado um nicho de mercado que
evidenciava potencial de crescimento.

Por sua vez, pode-se reiterar a énfase na estratégia centrada na ocupagao
de nichos com base na experiéncia da Firma 3. De acordo com um de seus
diretores,

“(...) ofato de ter havido a reserva de mercado e depois ela ter deixado
de existir também influenciou, talvez, em ndo entrar em determinadas
areas mais de commodities, e sim entrar em areas de nichos
especializados. Dentro da empresa, fazia parte outra empresa que
fazia discos winchester para computadores, e em 1992 esta empresa
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ja estava praticamente fechando. Hoje ela parou totalmente suas
atividades, uma empresa que tinha 350 funcionarios. Esse € um tipo
de area que é impossivel que nés consigamos competir num cenario
de abertura de mercado, onde o que tu aqui produz por més é o que
se produz por dia la fora com os grandes investimentos em
automatizagdo e também em P&D. (...). Entao, o nosso objetivo é
sempre entrar em areas que nao sejam commodities”.

A adocado dessa estratégia de busca de nichos é confirmada pela
constatagdo de que, com recorréncia, o produto das empresas era referido como
se constituindo em “solu¢fes” customizadas para seus clientes. Assim, confor-
me um dos gerentes de uma das empresas, "A Firma 1 tem crescido bastante
na area de sistemas, na solucéo para clientes (...). Ela est4 propondo uma
solucdo completa, e ela conhece melhor o seu produto dentro do Brasil".

Essa compreensao é reforgada pelo depoimento de um dos diretores da
Firma 7: “N6s nao pretendemos ser uma inddstria no sentido de producao de
volume de equipamentos, nés pretendemos ser uma empresa que forneca solu-
¢Oes a nivel de sistema”.

Tais depoimentos corroboram o entendimento de que a estratégia compe-
titiva predominante das firmas que foram objeto de estudo colide com a logica
da producg&o em massa de produtos padronizados.

Como se fez mencao anteriormente, duas empresas que fizeram parte do
estudo — as Firmas 8 e 10 — possuem uma conduta que se diferencia da
acima apresentada, pois ampliaram substancialmente a importacéo de equipa-
mentos de automacéo para revenda no mercado interno. No caso da Firma 8,
com o final da reserva de mercado em 1992, o sécio estrangeiro adquiriu 0
controle acionario que até entdo pertencia a uma empresa brasileira de capital
nacional. Conforme evidéncia da pesquisa de campo, as importacdes represen-
tavam 60% de seu produto total no ano de 1997.

Quanto a Firma 10, com o processo de abertura comercial, as importa-
¢Oes passaram a corresponder a, aproximadamente, 50% de seu faturamento.
No que diz respeito a outra metade das suas vendas, esta provinha da producéo
de maquinas automaticas especiais para o0 mercado domeéstico. Nesse caso,
ficam evidentes os efeitos do processo de abertura sobre a sua conduta; assim,
ela desativou sua producgéo de CLPs, a qual competia com a importacdo de
equipamentos padronizados produzidos em grande escala no Exterior. Nao
obstante, em uma faixa de mercado mais propicia a customizacao, essa firma
continuava produzindo maquinas automaticas especiais de manipulacéo de pe-
¢as para seus clientes.
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Integracéo da estrutura industrial

O estudo de campo permite avaliar o quanto a integracéo da industria do-
méstica condiciona a competitividade das firmas de automagcéo industrial. De
acordo com as evidéncias proporcionadas pela pesquisa, as empresas impor-
tam principalmente insumos e componentes na area de eletrénica — especial-
mente chips, pois o Pais possuli, internamente, uma produ¢&o muito limitada de
semicondutores (Eletroeletrénica..., 1996; Melo et al. 1997). Aqui, pode-se per-
ceber que a caréncia de integracéo da estrutura produtiva local fragiliza as fir-
mas de automacéo industrial. Dessa forma, de acordo com o diretor da Firma 5,

“(...) fiz uma pesquisa sobre um determinado tipo de sensor que nés
precisavamos — ndo tem nenhum fabricante aqui no Brasil. Nos
Estados Unidos, eu encontrei 300 fabricantes. N&o falo em aplicacéo,
eu falo em montagem de sensores, em fabricacdo de sensores. Eu
poderia citar um grande nimero de situacdes desse tipo, e nds veriamos
que quase nao ha fabricantes aqui, e vocé encontra uma profusao
muito grande de fabricantes em um pais como os Estados Unidos, e
alguns fabricantes em paises europeus”.

N&o obstante, um aspecto interessante foi identificado, junto a Firma 4,
sobre os componentes importados na area de eletrénica. De acordo com o
depoimento obtido em campo, uma parcela destes — estimada em 30% — tem
observado uma tendéncia a queda, pois os produtos da empresa tém se
tornado mais enxutos, no sentido de que tarefas anteriormente realizadas pelo
hardware agora o sdo pelo software. Assim, tal movimento poderia sugerir a
possibilidade de reduc¢éo do grau de dependéncia externa de alguns componen-
tes nessa area.

Quanto as areas mecanica e elétrica, as firmas valem-se, de modo geral,
do mercado interno para obter partes e componentes. Mas, mesmo nesse caso,
podem-se identificar insuficiéncias da estrutura de oferta local que incidem
sobre o segmento de automacéao industrial. Conforme o depoimento do diretor
da Firma 2,

“Dentro de uma otica de comparar a nossa competitividade com a
dos fabricantes internacionais, ndés temos um ecossistema produtivo
mais fraco, nés temos menos opg¢des de escolhas em termos de
insumos tanto de mecénica quanto de injetados, de elétrica, o que
faz com que 0s Nnossos precos sejam mais altos. Tudo funciona muito
como um ecossistema. Se vocé tem uma grande quantidade de opgdes
e uma diversidade de iniciativas e de empresas, elas vao gerando um
ecossistema capaz de suprir com similares grande parte dos projetos,
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e isso faz com que se tenham opc¢des e os custos caiam. Nos temos
muito menos opg¢bes aqui”.

Essas limitagBes da estrutura de oferta doméstica de partes e componen-
tes podem também ser apreendidas com base na experiéncia da Firma 3. Essa
empresa possui um elevado grau de integracao vertical devido a percepcao de
que os fornecedores locais podem nao dar respostas adequadas as suas de-
mandas. Nesse sentido, um dos diretores da Firma 3 relatou que

“N@s fabricamos desde os moldes para os componentes até a
montagem total do equipamento. N6s achamos que o mercado no
Brasil para este tipo de coisa ndo esta maduro, ndo se pode sair
atras de subfornecedores. A gente até pode vir a subcontratar a
fabricacdo de equipamentos, desde que saiba e possa fabricar eles a
gualgquer momento. Porque os subfornecedores, na medida em que
também n&o ha uma grande escala, vao procurar outras oportunidades.
Entéo, daqui a pouco, o eixo que esta sendo fornecido por um ddlar,
passa a dez doélares e tu fica na méo do subfornecedor”.

Essa compreensdo é confirmada por outras referéncias a caréncias dos
fornecedores domésticos de partes e componentes associadas a precos, quali-
dade e prazos de entrega, conforme depoimentos obtidos junto as Firmas 1, 7 e
8. Conforme um dos gerentes da Firma 1, isto deve-se

“[@aum] (...) aculturamento da indUstria brasileira. N6s temos que nos
acostumar a fazer um produto com pre¢o competitivo, boa qualidade
e entregue no prazo. Isto € uma coisa que toda a industria esta
aprendendo, [pois] nés nunca vivemos em uma economia aberta”.

5.3 - As praticas de capacitacao das firmas
de automacéo industrial

Esta secao tem como propdsito caracterizar as praticas de capacitacao
das empresas, pois se reconhece que estas condicionam sobremaneira a sua
performance. Conforme abordagem proposta neste estudo, tais praticas encon-
tram-se decompostas em duas dimensges, quais sejam, a tecnoldgica e a pro-
dutiva.*

4 O tratamento dessa tematica tem como referéncias analiticas os trabalhos de Lall (1992), Bell
e Pavitt (1993) e Ferraz, Kupfer e Haguenauer (1995, p. 14-17).
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5.3.1 - Capacitacéao tecnoldgica

Praticas de desenvolvimento tecnoldgico

Quanto as praticas de desenvolvimento tecnoldgico das empresas, o es-
tudo permite destacar as seguintes caracteristicas. As empresas possuiam —
excetuando-se as Firmas 8 e 10 — uma area de P&D, denominada, as vezes,
de area de desenvolvimento ou, apenas, de engenharia. Nesse caso, as excecdes
correspondem a Firma 8, que tinha esse tipo de atividade localizada em sua
matriz no Exterior, e a Firma 10, na qual essa atividade era mais limitada e
menos formalizada. Todas as empresas utilizam tecnologia prépria, ndo se va-
lendo, no presente, do licenciamento de tecnologia de terceiros. No caso espe-
cifico da Firma 10, essa observacao precisa ser qualificada. Como esta trabalha
intensamente com a revenda de produtos importados, sua atividade estritamen-
te tecnoldgica estava circunscrita ao desenvolvimento e a produgéo de maqui-
nas automaticas especiais de manipulacéo de pegas.

Tabela5.1

Relagéo gastos em P&D/faturamento nas empresas
de automacéao industrial pesquisadas

(%)

DISCRIMINACAO Firma 1 Firma 2 Firma 3 Firma4 Firma5 Firma6

P&D ... 5 20-25 8-10 10 8 35

DISCRIMINACAO Firma 7 Firma 8 Firma 9 Firma 10 Firma 11

P&D ... 5-10 2 18

FONTE: Pesquisa de campo do autor.

NOTA: A Firma 9 ndo se dispds a fornecer essa infomacéo, e a Firma 10 ndo soube
quantifica-la.
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Em um segmento produtivo que integra o grupo de inddstrias que é difusor
do progresso técnico, o comprometimento tecnoldgico das firmas é uma
caracteristica nuclear do seu padréo de concorréncia (Ferraz; Kupfer; Haguenauer,
1995, cap. 6). Utilizando-se os gastos em P&D em relacdo ao faturamento como
medida de esfor¢o tecnolégico, o comprometimento das empresas estudadas
com esse item pode ser observado na Tabela 5.1.

Com base nessa evidéncia, percebe-se que o esforgo tecnoldgico das em-
presas € diferenciado. No caso das firmas nacionais, a participacdo dos
gastos em P&D no faturamento situa-se entre 5% e 35%. Tais diferencas indi-
cam, de imediato, condutas mais (ou menos) progressivas em termos de de-
senvolvimento tecnoldgico. Nao obstante, elas podem também ser atribuidas a
critérios distintos de mensuragéo das atividades de P&D. Assim, existem
referéncias de que atividades de capacitacéo tecnoldgica em empresas de pe-
gueno e médio porte, por serem muito menos formalizadas, se confundem com
aquelas rotuladas como de engenharia ou projetos.® Seria esta uma hipotese
suplementar para explicar a magnitude do item em analise nas Firmas 2 e 6. No
caso especifico da unidade de produgao da empresa estrangeira, 0 menor com-
prometimento em termos relativos com as atividades de P&D deve-se ao fato
de estas estarem concentradas em sua matriz no Exterior. Aqui, percebe-se o
gue o processo de internacionalizacéo da industria local de automacéo se da
mais no @mbito comercial e produtivo do que propriamente em termos de desen-
volvimento tecnoldgico.

No que tange a evolugao do esfor¢o tecnoldgico, com base na evidéncia de
campo, pode-se destacar uma constancia do comprometimento das empresas,
enfatizando-se que aqui se utilizam os gastos em P&D como sua medida. Nao
obstante, nas Firmas 4 e 5 foi feita aluséo a que esses gastos haviam se redu-
zido, quando comparados com aqueles realizados durante a década de 80.

A esse respeito, pode-se comentar um pouco mais aspectos relativos a
reducéo do esfor¢o tecnoldgico de algumas empresas. Tomando-se como refe-
réncia a experiéncia da Firma 4, esta estava desenvolvendo menos projetos e,
como decorréncia, ocupando menos pessoal com esse tipo de atividade. A
orientacdo dessa empresa estava sendo no sentido de que seus projetos fos-

5 A esse respeito, ver Bell e Pavitt (1993, p. 167). Esses autores procuram chamar atencéo
para o fato de que em pequenas e médias empresas de base tecnolégica € menos provavel
que se encontrem estruturas formais de laboratérios de P&D. Pelo contrario, em alguns
casos, as atividades tecnoldgicas dessas empresas sdo reconhecidas simplesmente como
engenharia ou projetos.
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sem mais focados em sua linha dominante de produtos, o que fazia com que
suas frentes de trabalho fossem menos dispersas.®
Também atinente a evolugéo do esforgo tecnoldgico, € interessante desta-
car uma dualidade no comportamento da Firma 3. Assim, quanto aos gastos em
P&D, o depoimento obtido em campo foi o de que estes tinham uma tendéncia
a constancia. Por sua vez, quando se mensura o esforgo tecnolégico pelo pes-
soal alocado em atividades de desenvolvimento, o estudo de campo aponta a
possibilidade de que tenha havido uma fragilizacao de suas praticas. Desse
modo, um dos diretores dessa empresa afirmou que:
“[Em um contexto passado de expansdo econémica] a gente tinha
um corpo de P&D maior, podia se dar ao luxo de pesquisar em maior
namero de areas, as pessoas que trabalhavam nas equipes estavam
somente focadas em um produto e ndo conheciam o outro. Hoje a
gente ja compartilha mais. Por exemplo, um determinado engenheiro
pode trabalhar um determinado tempo em um projeto, mas, diante de
uma emergéncia, uma oportunidade, uma circunstancia especial, esse
mesmo engenheiro pode ter que dedicar horas, as vezes a totalidade
do tempo em um outro projeto, assim, de repente. Entdo, hoje isso
se faz com mais frequiéncia que se fazia antigamente”.
Em uma perspectiva semelhante, um dos diretores da Firma 9 relatou que
“(...) ha 10 anos atras, tinhamos uma equipe muito maior de desenvolvimento de
produto, e isto mudou”. Nesses termos, quando se utiliza o pessoal alocado em
atividades de desenvolvimento como medida de esforgo tecnoldgico, no caso
das Firmas 3 e 9, pode-se questionar a afirma¢éo de uma constancia do com-
prometimento com o processo de capacitacédo tecnoldgica.’

5.3.2 - Capacitacao produtiva

A pesquisa de campo permitiu avangar o entendimento sobre o processo
de capacitagdo produtiva das empresas de automacéao industrial. Esse topico é
de particular interesse, na medida em que havia uma lacuna empirica no
capitulo anterior deste trabalho, pois os dados do Departamento de Politica de

6 De acordo com o depoimento de um de seus diretores, a Firma 4 teria interesse — mas,
talvez, néo condi¢cdes econdémicas — de possuir mais engenheiros alocados em atividades
de desenvolvimento.

7 Sobre a redugdo do pessoal alocado em atividades de desenvolvimento nas empresas de
automacao industrial, no periodo pds-reserva de mercado, ver também Copeliovitch (1993)
Ferraz, Kupfer e Haguenauer (1995, cap. 6) e Tigre (1995), bem como as evidéncias
contidas no Capitulo 4 deste trabalho.
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Informatica e Automacéo do Governo Federal referentes a esse tipo de atividade
limitavam-se ao ano de 1990. Assim, o estudo de campo viabilizou que se
obtivessem algumas evidéncias atualizadas sobre as praticas de capacitacao
produtiva nas empresas.

Automacéo da producéo

Neste estudo, procurou-se abordar se estava sendo implementada a automacéo
da producédo nas empresas, assumindo-se que a adogdo de novas tecnologias
incide sobre sua competitividade (Edquist; Jacobsson, 1988; Tauile, 1988).

A esse respeito, constata-se que o0 avanc¢o do processo de automacéo da
producéo nas empresas enfrenta um importante fator inibidor, qual seja, as
escalas com as quais operam. No que se refere & montagem das placas de
circuito impresso, com recorréncia foi feita referéncia ao fato de que as escalas
se mostram um 6bice ao processo de incorporagao da automacado em sua base
produtiva.

A orientag&o da Firma 2 pode ser uma alternativa para enfrentar essa res-
tricdo. Assim, a montagem de placas de circuito impresso, por requerer investi-
mentos em maquinas especializadas em técnicas de montagem de superficie,
havia sido terceirizada — ao que tudo indica, para uma empresa concentrada
nesse tipo de atividade. Ou seja, a subcontratacéo de parte do processo produ-
tivo revelou-se uma forma de superar as limitag6es colocadas ao avanco do
processo de automacédo e de melhoria de sua base produtiva.®

Tal orientagao é semelhante aquela observada na Firma 4. Para superar as
dificuldades da adocdo da automacdo em face das escalas produtivas, o
depoimento de um dos diretores dessa empresa foi o de que

“Essas maquinas [com tecnologia SMD — surface mount device]
sdo muito eficientes. Elas montam de quatro a cinco mil componentes
por hora. Em Porto Alegre, tem uma empresa que, a partir da semana
gue vem, estara operando com uma maquina dessas. Como é uma
maquina de alta eficiéncia (para nossa producéo ndo justificaria termos
uma, usariamos dois dias por més), entdo contrataremos servigos de
fora para esse tipo de montagem”.

8 E interessante perceber que essa orientacdo em termos de externalizar parte do processo
produtivo ndo é um caso isolado na experiéncia internacional da industria de automacéo.
Nesse sentido, Howard (1990, p. 96) faz mencdo a empresa FSM, localizada em Modena, na
regido da Emilia-Romana, na Italia. Essa firma atua no mercado de robética para fabricagdo
de motores a diesel, possuindo tdo-somente 16 empregados. Ela esta integrada a uma
network de firmas locais que Ihe fornecem partes e componentes, o que lhe tem permitido
ser globalmente competitiva no nicho de mercado em que concentra suas atividades.
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Por sua vez, a experiéncia da Firma 7 aponta nesse mesmo sentido. Quando
um de seus diretores foi indagado sobre a questao, sua resposta foi a de que:
“A nossa producéo tende a ser terceirizada. Cada vez mais a gente
esta terceirizando etapas do nosso processo produtivo. Nés nao
pretendemos ser uma industria no sentido de produ¢éo de volume de
equipamentos. NoOs pretendemos ser uma empresa que fornega

solugbes a nivel de sistema”.

Outra possibilidade para superar as restricdes colocadas ao processo de
automacao da producéo foi identificada na Firma 1. Assim, ela estava investindo
em uma linha de montagem automatizada com tecnologia SMD em parceria
com outras empresas do Rio Grande do Sul. Nesse caso, esta pode ser uma
alternativa para melhorar a base produtiva das empresas, com custos compati-
veis ao seu porte em termos de investimentos.

No que se refere a automacéo da producdo, a experiéncia da Firma 8
diferencia-se das demais. Essa empresa evidencia uma orientagéo no sentido
de internalizar a automacgdo, tendo investido, nos Ultimos trés anos, em um
sistema de montagem com tecnologia SMD. Nesse caso, trata-se de uma uni-
dade de producéo de grupo empresarial estrangeiro, cujo porte e estrutura finan-
ceira permitem que tais investimentos se tornem economicamente factiveis.

Nas Firmas 3, 6 e 11, a montagem das placas de circuito impresso é feita
sem o0 uso da automacao, ou seja, através da inser¢cao dos componentes de
forma manual. Por outro lado, na Firma 3, identifica-se uma conduta no sentido
de internalizar a automagéao na area de usinagem, com o uso da manufatura
assistida por computador — computer aided manufacturing (CAM) — e do con-
trole numérico direto — direct numerical control (DNC). Quanto a essa empresa,
a adocéo da automacéo nessa etapa de seu processo produtivo deve-se ao fato
de ela estar integrada a um grupo industrial. Assim, a possibilidade de atuar em
diferentes segmentos de mercado viabiliza economicamente investimentos mais
pesados em uma etapa especifica de seu processo produtivo.

Praticas atinentes a qualidade

Em face do processo de abertura da economia brasileira e do final da
reserva de mercado de informatica, houve uma forte presséo concorrencial para
que as empresas melhorassem a sua performance. Com base no estudo de
campo, percebe-se que as questdes relativas a qualidade de produtos e proces-
Sos passaram a integrar o quotidiano das praticas das empresas. Para respal-
dar essa afirmacgéo, recuperam-se desse material os exemplos mais
expressivos.
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A Firma 1 estrutura da seguinte forma seu processo de capacitacdo produti-
va. Assumindo-se que iniciativas em termos de qualidade sdo uma proxy de tal
modalidade de capacitagao, as praticas dessa empresa procuram definir procedi-
mentos de controle do processo produtivo na area industrial, sendo utilizada, para
tanto, uma série de indicadores de desempenho, monitorados pelo pessoal ligado
a producdo. Cada area da empresa reline, pelo menos uma vez por més, um
grupo de empregados para verificar como estdo evoluindo suas atividades. Esses
pequenos grupos reportam todos 0s meses seus problemas e/ou questdes para
um grupo maior, composto pelas diferentes areas e também integrado pela dire¢céo
da empresa, o qual se denomina de conselho de qualidade. As iniciativas dessa
empresa permitiram que ela obtivesse o certificado ISO 9001 em 1994.

Por sua vez, a Firma 3 possui um departamento especifico para a gestao
de qualidade, o que havia sido uma condi¢&o para a obtencéo do certificado ISO
9001 no ano de 1996. Em 1997, essa empresa estava em processo de adocao
de um programa de qualidade total — total quality control (TQC). Dentre outros
aspectos, esse implicava que a forca de trabalho dessa empresa tivesse que
passar por um processo continuo de treinamento, o que estava a exigir uma
mudancga cultural no ambiente de trabalho. De acordo com a evidéncia de cam-
po, a Firma 3 reconhecia a importancia de que os aspectos atinentes a qualida-
de ndo fossem tratados localizadamente, mas, sim, assumidos por todos 0s
seus setores e empregados. Nesse sentido, o pessoal ligado a &rea de produ-
¢éo era estimulado a participar das reunides de implantacdo do programa de
TQC, apresentando sugestdes de melhoria dos processos fabris.

No que se refere ao processo de capacitacdo produtiva, foi relatado, no
estudo de campo, ter a Firma 6 um controle de qualidade integral no chao-de-
-fabrica. Assim, quando é encontrada uma nédo-conformidade no processo pro-
dutivo, esta é registrada e analisada por uma comissao de empregados que se
reiine mensalmente. Essa comissao procura identificar as causas dessa nao-
-conformidade, o que pode ser feito para minimizar ou sanar tal tipo de problema
e para orientar sobre os procedimentos necessarios para trata-lo. A par desses
aspectos, a Firma 6 vale-se de um sistema de procedimentos para qualificar
seus fornecedores, 0s quais passam por uma avaliagao periddica; tais procedi-
mentos permitem homologar (ou retirar a homologac¢éo) de um fornecedor em
funcao dos indices de qualidade apresentados pelos produtos recebidos pela
empresa. No que diz respeito ao estagio da implantacédo de normas de qualida-
de nessa empresa, pode-se ter como referéncia o fato de esta possuir o certifi-
cado ISO 9001 desde o ano de 1995.

A Firma 8 possui uma estrutura de manutencéo de seu sistema de qualida-
de, dando conta de aspectos como o controle e ainspecdo do processo produ-
tivo, a qualificacéo e a homologacao de fornecedores e a garantia de qualidade
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para seus clientes. Quanto ao pessoal do chado-de-fabrica, este esta envolvido
em atividades de treinamento e em atribuigdes atinentes a etapa do processo
produtivo do qual participa. Essa empresa possui o certificado ISO 9001 desde
1995 e estava procurando qualificar-se, no inicio de 1998, para obter o certifica-
do I1SO 14000.

Atrajetéria da Firma 9 reline algumas especificidades interessantes. De acor-
do com a evidéncia de campo, os trés engenheiros que a haviam fundado trouxeram
afilosofia de qualidade de sua experiéncia em uma empresa de capital nacional em
que tinham trabalhado nos anos 60. Isso estaria a indicar que as praticas de quali-
dade na industria tém uma origem mais remota em termos temporais do que se
poderia supor. De acordo com o depoimento de um de seus diretores,

“Naquele tempo nés discutiamos normas técnicas internas da empresa,
que eram documentadas e implantadas dentro da produgéo, dentro
da area de compras, enfim, dentro de toda a empresa. Alguma coisa
mudou, mas controle de processo sempre existiu, controle estatistico
sempre existiu. (...) A Firma 9 nasceu dentro deste clima, nés trés
viemos da empresa X (...) e trouxemos essa filosofia de qualidade
paraaFirma9”.

A Firma 9 possuia o certificado ISO 9000, obtido no ano de 1997, na area
de equipamentos de controle de demanda de energia.

Das evidéncias de campo, pode-se mencionar que a Firma 2 possuia o
certificado ISO 9001 desde 1996, a Firma 11, desde 1991, enquanto a Firma 7
havia obtido o certificado ISO 9000 em 1995. As Firmas 4 e 5 estavam fazendo
esforcos para obter o certificado ISO 9000 no ano de 1997. Finalmente, a Firma
10 foi a Unica que néo evidenciou nenhum tipo de pratica, em termos formais,
que expressasse avancgo a esse respeito. O item certificacdo de garantia de
qualidade nas empresas estudadas encontra-se sintetizado no Quadro 5.2.

Produtividade do trabalho

Em face do processo de capacitagéo produtiva, existem indicagdes de que
a produtividade do trabalho tem apresentado uma tendéncia ao crescimento em
anos recentes. Assim, as evidéncias da pesquisa de campo apontam que essa
medida de desempenho — seja expressa na relagéo produto/emprego ou na
relacéo faturamento/emprego — teve um comportamento favoravel no periodo de
abertura.®

® Todavia nao foi possivel mensurar a evolucéo da produtividade do trabalho na maioria das
empresas estudadas.
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Alguns exemplos contribuem para respaldar essa compreenséo. Na Firma
11, conforme o depoimento de seu gerente de recursos humanos,

“N6s mantemos esse nimero de funcionarios ha uns 10 anos. (...) A
nossa capacidade de produgdo aumentou em 30%, no minimo. De
seis a sete anos, aumentou em 30% por causa dessa idéia, dessa
filosofia de estar melhorando o processo industrial. Nds produziamos
em torno de 800 a 1.000 transmissores digitais [por més]. Hoje, nos
produzimos em torno de 1.200. Entdo, melhorou bastante a nossa
produtividade”.

Por sua vez, a Firma 1 possuia, em 1988, um faturamento de US$ 5
milhdes e aproximadamente 200 empregados — portanto, uma “produtividade”
de US$ 25 mil/lhomem. Em 1997, essa empresa possuia um faturamento de
US$ 12 milhdes e, aproximadamente, 120 empregados — ou seja, uma “produ-
tividade” de US$ 100 mil/lhomem. Portanto, esta era, em 1997, quatro vezes
superior aquela observada em 1988.1°

Quadro 5.2
Certificac@o de garantia de qualidade nas empresas
de automacdo industrial pesquisadas
EMPRESAS CERTIFICADO ANO DA OBTENCAO
Firma 1 1ISO 9001 1994
Firma 2 1ISO 9001 1996
Firma 3 1ISO 9001 1996
Firma 4 - -
Firma 5 - -
Firma 6 1ISO 9001 1995
Firma 7 1ISO 9000 1995
Firma 8 1ISO 9001 1995
Firma 9 1ISO 9000 1997
Firma 10 - -
Firma 11 1ISO 9001 1991

FONTE: Pesquisa de campo do autor.

10 Em termos comparativos, a produtividade do trabalho média do segmento de automacgéo
industrial era de US$ 47,8 mil por empregado em 1988 e de US$ 56,6 mil por empregado em
1995, Gltimo ano para o qual estéo disponiveis dados da Secretaria de Politica de Informatica
e Automagéo.
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Nao obstante, € necessario cautela na avaliagédo dessa medida de desem-
penho, pois a mesma pode encobrir algumas distor¢des. Assim, a Firma 8 pos-
suia, em 1997, um faturamento aproximado de US$ 72 milhdes e 330 emprega-
dos, logo, uma “produtividade” de US$ 218,2 mil/homem, mais que o dobro
daguela da Firma 1 nesse mesmo ano. Todavia deve-se ter presente que a Firma
8 importava uma parcela substantiva de seu produto de sua matriz no Exterior
para revenda no mercado doméstico, o que evidencia que ela agrega, em ter-
mos relativos, menos valor localmente.

Nessa perspectiva, o diretor da Firma 2, reportando-se a dados coletados
pela Abinee, relatou que algumas empresas de informatica norte-americanas
tinham uma produtividade do trabalho — expressa pela relacdo faturamento/
/emprego — menor em suas matrizes nos Estados Unidos do que em suas
filiais no Brasil e em outros paises. N&o obstante, tal tipo de comparagéo era
questionavel, pois nos Estados Unidos estavam localizadas as atividades de
P&D e de infra-estrutura tecnoldgica das empresas, com seus respectivos con-
tingentes de forga de trabalho, o que ndo ocorria em suas filiais localizadas em
paises estrangeiros. Dessa forma, esse tipo de medida de eficiéncia produtiva
deveria ser vista com cautela em indUstrias de base tecnolégica.

5.4 - O emprego e a gestdo da forca de trabalho

Esta secéo propbe-se a analisar a for¢a de trabalho das empresas que
fizeram parte da pesquisa de campo. O estudo da problematica do trabalho tem
como propoésito identificar os elementos que diferenciam essas firmas no
interior da inddstria de transformacéo, por um lado, e, por outro, verificar como o
modo de gestéo da for¢a de trabalho incide sobre o desempenho das firmas de
automacao industrial. A subsecao 5.4.1 concentra-se nas caracteristicas das
ocupagdes, das habilidades e do emprego, enquanto a subsecéo 5.4.2 da conta
de aspectos atinentes a gestao dos recursos humanos nas firmas que foram
objeto de estudo.

5.4.1 - Ocupacbes, habilidades e volume de emprego

Ocupagdes e habilidades

Com base na pesquisa de campo, constata-se que as empresas de
automacéao industrial possuem uma forga de trabalho que se diferencia sobre-
maneira daquela encontrada na industria de transformacéao em termos agrega-
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dos. Assim, essas firmas apresentam uma participacdo muito significativa
de seu pessoal em ocupacgdes com formagdo técnica e com escolaridade
gue corresponde ao terceiro grau.! A pardesse aspecto, uma caracteristica
nuclear do contetido desse tipo de ocupacgédo é a de que suas atividades sao,
freqlientemente, associadas a prestacao de um servigco. Em consonancia com
essa compreensao, com recorréncia os depoimentos obtidos em campo se
referiam ao produto das empresas como se constituindo em "solu¢des” para
seus clientes.

Um segundo contingente da forca de trabalho das empresas esta
diretamente ligado a atividades de producéo. Tais atividades referem-se, basica-
mente, a montagem das placas de circuito impresso, mas, em alguns casos —
principalmente nas Firmas 3, 8 e 11 —, também existem ocupacdes de opera-
¢do de maquinas para usinagem de pecas. Finalmente, ha um terceiro contin-
gente da forga de trabalho que esta alocado em atividades administrativas e
comerciais; neste Ultimo caso, percebe-se que, inclusive na area comercial, 0
conteldo das ocupacdes diferencia-se em relagcao ao de outras industrias, pois
também demanda conhecimentos e habilidades técnicas.*

A evolucgéo do perfil da m&o-de-obra das empresas sugere que houve, ao
longo dos anos, uma tendéncia ao aumento do nivel de escolaridade de sua
forca de trabalho. Assim, de acordo com o depoimento do gerente de recursos
humanos de uma das empresas,

“De 1988 para c&, com certeza se reduziu 0 nimero de empregados,
e com certeza os empregados que sairam foram os menos qualificados.
A Firma 1 cada vez mais € uma empresa de mao-de-obra qualificada,
com pessoas que tém, no minimo, o segundo grau completo. Mais
de 50% dos empregados da empresa tém o terceiro grau completo ou
em andamento. A méo-de-obra é cada vez mais qualificada”.

No que se refere a esse aspecto, pode-se avancar a hipétese de que essa
mudanca no nivel de escolaridade foi, pelo menos parcialmente, uma conse-
guéncia de algumas empresas terem terceirizado uma etapa do processo pro-
dutivo ou devido a incorporacao da automacao na area de producao. Em outros
termos, como essas mudancas tém impactos negativos sobre o volume de
emprego do pessoal alocado nessas atividades, elas afetaram aquele contin-
gente de mao-de-obra que possui menor nivel de escolaridade.

I A esse respeito, ver, também, evidéncias contidas no Capitulo 4 deste trabalho.

2 De acordo com o depoimento obtido na Firma 2, as proprias vendas na area de automagao
podem requerer o desenvolvimento de tecnologia.
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Em concordancia com essa compreensao, esse tipo de evolugéo é menos
evidente nas Firmas 3, 6 e 11, pois estas possuem estruturas mais verticalizadas
do que as demais. Ou seja, como o emprego ligado a atividades de montagem
foi menos afetado nelas do que nas demais empresas, ndo se percebia de forma
tdo nitida a tendéncia anteriormente aludida de aumento do nivel de escolarida-
de da forga de trabalho como um todo.

No que se refere aos efeitos da tecnologia, existem evidéncias de que a
constituicdo da base técnica microeletronica esta também a exigir dos trabalha-
dores ligados a producéo novos requerimentos de habilidades. Assim, conforme
o relato obtido junto ao diretor da Firma 10,

“(...) hoje, ndo da para admitir, por mais simples que seja o operario
de producéo, que ele ndo saiba operar uma maquina a computador.
(...) Ele tem que saber ligar o computador, fazer uma requisicéo de
peca, dar baixa na peca. Entéo, ele tem que entender um pouco de
informatica. E um conceito basico, mas que n&o se tinha ha sete
anos atras”.

A partir desse depoimento, pode-se depreender que a incorporagéo das
novas tecnologias estd conduzindo a uma mudancga no perfil de qualificacéo
requerido do pessoal de produgéo. Assim, nessas ocupacdes, as exigéncias de
conhecimentos formais ganham importancia relativamente aquelas que lhes eram
demandadas no passado.®

A pesquisa de campo permitiu identificar que a difuséo de praticas de con-
trole de qualidade nos anos 90 teve implicacdes sobre os requerimentos de
habilidades do pessoal ligado a producdo. Desse modo, a adogdo dessas
praticas demandou iniciativas por parte das empresas em termos de treinamen-
to de sua for¢a de trabalho, de forma que esta viesse a incorporar novas habilida-
des e conhecimentos. Na Firma 8, por exemplo, a implantagéo das normas de
gualidade estéa a exigir do pessoal ligado a producao maior capacidade de inter-
pretar desenhos, textos e a familiaridade com a tecnologia de informatica, o que
nao ocorria no passado.

Fora do &mbito da producéo, algumas ocupacdes também estéo apresen-
tando uma mudanca na composi¢éo de suas habilidades com a adocéo das
novas tecnologias. No depoimento obtido junto a Firma 3, foram destacadas as
mudancas observadas nos requerimentos de habilidades da ocupacgéo de
desenhista. De acordo com um dos diretores dessa empresa,

13 A esse respeito, ver o Capitulo 2 deste trabalho, se¢éo 2.2, bem como Ferraz, Rush e Miles
(1992) e Howell e Wolff (1992).



180

“Antigamente, nés tinhamos o desenhista, aquele que tornava realidade
as idéias de um projeto no papel e tinha um grande dominio da tinta,
do lapis, de usar uma mesa de desenho, que hoje nao tem mais vez.
Nés ndo temos hoje nenhum desenhista com esse perfil. Existem
muitos desenhistas que conseguiram se retreinar na empresa e estao
hoje trabalhando em computadores. Eles proprios se tornaram
projetistas, eles préprios colocam muito de suas idéias”.

Portanto, com a adocéo da nova tecnologia, as habilidades usuais de um
desenhista — relacionadas com a destreza manual e com o conhecimento dos
materiais utilizados no processo de trabalho — tornaram-se obsoletas, enquan-
to a incorporacdo de conhecimentos na area de computacéo grafica esta
redefinindo o proprio contetido desse tipo de ocupacao.

Outra ocupacdo que esta sendo afetada com o avanc¢o da difusao das
tecnologias de informacéo é a de programador. Tomando-se a experiéncia da
Firma 8 como referéncia, observa-se que essa ocupacdo — compreendida em
sua acepcao mais convencional — havia praticamente desaparecido nela. Em
seu lugar, o0 que mais se aproxima, no presente, € a ocupacao de analista de
sistemas.

Por sua vez, a introducéo da automacao dos escritdrios na Firma 8 esta
fazendo com que sejam afetadas ocupacfes associadas a atividades de
contetdo repetitivo, o que vinha tornando a area administrativa mais enxuta em
termos de pessoal. De acordo com sua experiéncia, o que estaria sendo exigido
em termos de habilidades e atributos em ocupacgfes nessa area estd muito
mais vinculado a capacidade de resolugdo de problemas no ambiente de
trabalho.

Oferta de trabalho e lacunas nas habilidades

Quanto as habilidades requeridas da mao-de-obra, sugere-se que séo en-
frentadas menores limitacdes relativas ao pessoal diretamente ligado a pro-
ducdo, sendo a oferta de trabalho satisfatéria para esses postos de trabalho.
Assim, na ocupacéo de montagem de placas de circuito impresso, o requeri-
mento de escolaridade é mais modesto — em principio, ndo superior ao primei-
ro grau —, ndo encontrando as empresas maior dificuldade de supri-la no mer-
cado geral de trabalho. Esse tipo de ocupacéo também contém um componente
de habilidades associado a destreza manual, o qual se forma no aprendizado no
proprio posto de trabalho e por métodos de treinamento on-the-job de curta
duracéo. No que se refere a ocupagao correspondente a operagdo de maquinas
automatizadas no chao-de-fabrica, ndo se identificam ai caréncias mais acen-
tuadas na forca de trabalho, sugerindo os depoimentos que é satisfatoria a
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maéo-de-obra suprida por centros de formagéo existentes no ambito do Servigo
Nacional de Aprendizagem Industrial (Senai). Nesse caso, os treinamentos nas
empresas devem-se a adaptacéo da forga de trabalho a condi¢des internas es-
pecificas as firmas, bem como a necessidade de sua atualizacdo em face do
processo de modernizacéo da base produtiva.

No que diz respeito ao pessoal de ocupacdes técnicas de nivel médio, o
material de campo também estéa a indicar que as empresas nao tém dificulda-
des mais substantivas em obter uma forga de trabalho adequada, no sentido de
essa possuir os requerimentos de habilidades e conhecimentos que exigem as
ocupac0es correspondentes. Freqientemente, séo aqui mencionados como ins-
tituicBes que suprem as empresas com mao-de-obra o Senai e algumas esco-
las técnicas que pertencem a rede publica.

Com recorréncia, foram referidos casos de estudantes que vieram estagiar
nas empresas e que foram posteriormente incorporados a sua for¢a de trabalho.
Assim, na Firma 1, por exemplo, foi feita alusdo a estudantes do curso de
informatica industrial do Senai, cuja competéncia foi enfatizada; nessa mesma
empresa, foram também citados estudantes de escolas técnicas localizadas na
Regido Metropolitana de Porto Alegre, como Liberato Salzano Viera da Cunha e
Santo Ignacio, de qualidade reconhecida. Por sua vez, na Firma 4 foi aludido
gue ela tem recorrido com frequiéncia a forga de trabalho formada no ambito do
Senai para suprir seus quadros técnicos. Conforme depoimento obtido em cam-
po, nela havia um estagiario da Escola de Mecatrdnica do Senai, localizada em
Caxias do Sul-RS, que estava trabalhando em projetos com CAD e exercendo
suas funcdes de forma muito satisfatoria.

Quanto a forga de trabalho com escolaridade superior, foram feitas men-
¢Oes de caréncias em sua formagédo. Assim, na Firma 2 foi aludido o fato de
praticamente ndo existirem profissionais de gestao de tecnologia no mercado
de trabalho local. Tal tipo de ocupacéo requer a capacidade de coordenar traba-
Ihos complexos e de agrupar pessoas em equipes de forma orientada para atin-
gir um propaésito. Todavia esse tipo de competéncia profissional estaria quase
totalmente ausente entre os engenheiros, constituindo-se em uma aguda limita-
¢éo encontrada nesse segmento da forga de trabalho.

Na area de tecnologia, a Firma 11 utiliza uma pratica no sentido de “formar”
a sua propria forca de trabalho. No passado, ela procurava encontrar engenhei-
ros com experiéncia no mercado de trabalho, mas estes ou ndo estavam dispo-
niveis, ou demandavam salarios muito elevados. Com o propdsito de superar
esse tipo de dificuldade, a empresa tem adotado a pratica de valer-se de estu-
dantes de engenharia na condi¢ao de estagiarios. Assim, o estagio representa-
ria um processo de aprendizado para esse contingente da forga de trabalho. A
partir do momento em que este se torna graduado em engenharia, ja adquiriu
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alguma experiéncia no processo de trabalho, abrindo-se a perspectiva de esta-
belecer uma carreira dentro da empresa. De maneira semelhante, na Firma 1 foi
aludido o fato de esta ter dificuldade de encontrar no mercado de trabalho profis-
sionais qualificados na area de engenharia de aplicacéo ou automacao de plan-
tas. Nesse sentido, ela também adotava a pratica de “formar” estudantes ou
recém-graduados a partir de estagios em sua area de engenharia.

Na Firma 8, constatou-se uma avaliagao mais critica & qualidade da forca
de trabalho industrial do Pais. De acordo com o seu gerente de recursos huma-
nos, a forga de trabalho que é encontrada no mercado é sempre incompleta, o
que se estende dos requerimentos de formacédo basica da mao-de-obra
diretamente ligada a producdo aos conhecimentos necessarios ao pessoal
alocado em atividades técnicas ou que exigem escolaridade superior. Essas
caréncias em termos de qualificacdo da m&o-de-obra tém conduzido a que a
Firma 8 invista mais no treinamento de sua forca de trabalho.

Volume de emprego

Com base nas evidéncias proporcionadas pelo estudo de campo, pode-se
afirmar que as firmas de automacao industrial haviam passado, em periodo re-
cente, por um processo de reestruturacéo produtiva, o qual provocou uma redu-
¢do em sua forga de trabalho comparativamente a dos anos 80. Como tendén-
cia, constatou-se que a crise do inicio da década de 90 e a abertura econémica
suscitaram um movimento de reducéo do emprego nas empresas, tornando-as,
em certo sentido, mais enxutas.*

Esse processo de reestruturacdo produtiva € explicado pelo fato de as
empresas terem sido for¢adas a reduzir custos em face do acirramento da con-
corréncia, o0 que teria rebatido em suas estruturas organizacionais. De acordo
com o depoimento do diretor da Firma 2, por exemplo, esta ficou mais

4 Uma possivel contradicdo entre essa avaliacdo e os dados secundarios apresentados no
Capitulo 4 precisa ser comentada. Conforme se constata na Tabela 4.9, o volume de empre-
go no segmento de automacgao industrial retraiu-se no periodo 1990-92, recuperando-se a
partir de 1993; em 1995, o nivel de emprego era superior ao observado em 1989. Todavia
deve-se ter presente que a avaliagdo aqui proposta sobre a evolugédo do emprego se refere
as firmas que foram objeto de estudo e ndo ao segmento de automacéo industrial, por um
lado; por outro, os dados secundarios apresentados no Capitulo 4 restringem-se ao ano de
1995 — apreendendo, portanto, a fase mais favoravel em termos macroeconémicos do
Plano Real; por sua vez, a pesquisa de campo, cujas evidéncias estdo sendo ora apresen-
tadas, foi feita no periodo compreendido entre abril de 1997 e margo de 1998, no qual o
desempenho do Plano Real, em termos de crescimento, foi muito mais limitado, o que tem
implicagcdes sobre o emprego.
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especializada e horizontalizada no periodo recente, valendo-se, para tanto, da
terceirizagao de seu processo produtivo. A experiéncia da Firma 7 também con-
tribui para confirmar esse entendimento. De acordo com um de seus
diretores, havia
“(...) um quadro de pessoal fixo bem menor do que ha dois anos
atrds. NOs estamos contando com terceiros, terceirizando. NOs
estamos tentando reduzir o nosso quadro fixo para as func¢des que
sao realmente atividades-fim da empresa (...), para poder aumentar a
nossa produtividade, reduzir os nossos custos fixos, de maneira que
possamos aumentar a nossa competitividade no mercado (...)".

Deve-se ressaltar que as Firmas 3, 6 e 11 ndo mostravam orientagéo no
sentido da especializagé@o dos processos produtivos, pois nelas se identificou
maior integracéo vertical. No caso dessas empresas, redu¢des do nivel de em-
prego — quando ocorreram — estavam mais associadas a retragcao da deman-
da provocada pela crise do inicio dos anos 90. Quanto a Firma 11, esta manti-
nha, no inicio de 1998, o mesmo nivel de emprego que possuia ha 10
anos atras.

No que se refere especificamente a area de engenharia, identificam-se
mudancas que também afetaram o volume de emprego das empresas. Na Firma
5, por exemplo, 0 nimero de engenheiros que trabalhava em atividades de projetos
na década de 80 era bem maior do que no presente. A incorporagdo da
computacéo gréafica e de novos softwares havia permitido que as tarefas fossem
realizadas com um terco do pessoal que era necessario no passado, com resul-
tados as vezes superiores em termos de qualidade; nesse caso, a racionaliza-
¢éo do trabalho teria resultado da adogé&o de novas tecnologias pela empresa.
Pode-se aqui avancar o entendimento de que tal mudanca, ainda que com inten-
sidade diferenciada, de modo geral ocorreu nas empresas que fizeram parte do
estudo, com efeitos sobre o emprego e a produtividade do pessoal alocado na
area de engenharia.

5.4.2 - A gestdo daforcade trabalho

Treinamento

Quanto as atividades de treinamento da forca de trabalho, a pesquisa de
campo esta a indicar que as empresas tém procurado, de modo geral, incrementa-
-las. Mesmo que se diferenciando em termos de formalizagao, énfase e disponi-
bilidade de recursos para nelas alocar, é inegavel que alguma pratica de treina-
mento esta integrando o quotidiano das empresas em analise.
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A esse respeito, a experiéncia da Firma 1 permite ilustrar algumas praticas
de treinamento observadas nas pesquisa de campo. No &mbito interno, essa
empresa tem uma primeira modalidade de treinamento associada as diferentes
funcbes exercidas por seus empregados — como, por exemplo, em informatica,
para trabalhar na sua rede interna. Em uma segunda modalidade, os emprega-
dos tém um curso que se denomina de modulo de qualidade, cuja duragéo € de
10 horas, no qual séo apresentadas as ferramentas béasicas atinentes a um
programa de qualidade total; adicionalmente, a empresa promove internamente
palestras sobre aspectos ligados a gestéo de qualidade. No ambito externo,
valendo-se de estimulos contidos na Lei de Informatica, essa empresa mantém
um convénio com a PUCRS, a partir do qual aparelha um dos laboratérios da
universidade, obtendo, como contrapartida, descontos nas mensalidades de trés
empregados que nela realizam cursos de pos-graduagao.

Na Firma 4, as praticas de treinamento encontram-se em estagio mais
incipiente. De acordo com a evidéncia de campo, essa empresa procura regular-
mente treinar sua méo-de-obra no local de trabalho, mas de uma maneira néo
formalizada. Ela ndo possui uma orientacdo mais estruturada e planejada das
atividades de treinamento, mas, para tanto, estava fazendo esforcos, pois tais
iniciativas condicionavam a obtencéo da certificagdo de qualidade. Deve-se
assinalar que o seu pequeno porte e a conseqiente limitacdo de recursos dis-
poniveis se constituiam em 6bice no aprimoramento das praticas de treinamen-
to de sua forca de trabalho.

Sobre este Ultimo aspecto, a evidéncia da pesquisa de campo aponta um
problema enfrentado com certa recorréncia pelas empresas de porte relativa-
mente menor. Se, por um lado, ha o reconhecimento de que as atividades de
treinamento condicionam a performance de sua forga de trabalho, por outro, tais
empresas esbarram em uma caréncia de recursos para desenvolvé-las de forma
mais estruturada. Isso pode ser percebido quando se contrastam as
experiéncias das Firmas 2 e 6, as quais possuem portes distintos em termos de
empregados, sendo a primeira bem menor do que a segunda. Assim, o diretor
da Firma 2 afirmou que o treinamento da forga de trabalho era imprescindivel
para a sobrevivéncia da empresa, mas sua implementacéo onerava sobremanei-
ra sua estrutura de custos. Diferentemente, um dos gerentes da Firma 6 reco-
nheceu que as vantagens do treinamento eram muito grandes, pois propiciava a
seus empregados um aperfeicoamento naquelas tarefas que Ihes dizem respei-
to no quotidiano do processo de trabalho.

A experiéncia da Firma 8 permite que se acentue a relagéo entre o porte
das empresas e a possibilidade de proporcionar atividades de treinamento a
forca de trabalho. Inicialmente, deve-se relembrar que esta se constitui em uma
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unidade de producéo de uma firma estrangeira que ocupa posicao de lideranca,
em ambito internacional, no mercado de automacao industrial. Assim, seus
engenheiros séo enviados ao Exterior para realizarem um treinamento intensivo
de seis meses em sua matriz; quando ocorre 0 retorno ao Brasil, uma nova
atividade interna de treinamento é realizada na area de atuagcao dos mesmos.
Esses aspectos evidenciam o quanto a Firma 8, por estar integrada em um
grande grupo empresarial estrangeiro, tem por tras de si uma estrutura muito
mais favoravel a consecuc¢éao de atividades de treinamento.

Nas atividades de treinamento das empresas, cabe ainda destacar a im-
portancia que é conferida ao preparo do pessoal alocado nos servigos pos-ven-
da. Por se tratar de um segmento industrial de base tecnolégica, constata-se
que o contingente da forca de trabalho que neles atua tem de possuir habilida-
des técnicas para dar suporte adequado aos usuarios dos equipamentos. A
partir dessa percepcéo, a Firma 5, por exemplo, desenvolve treinamentos siste-
maticos com o pessoal responsavel por tarefas de assisténcia técnica, nos
guais procura atualiza-lo através da simulagéo e da criacdo de situacdes que
reproduzam problemas encontrados na pratica. Por sua vez, na Firma 8, como
ja foi aludido anteriormente, é feito um treinamento de seis meses dos enge-
nheiros em sua matriz no Exterior, quando estes se familiarizam com seus
produtos e aplicacbes para, posteriormente, atenderem aos Usuérios no merca-
do brasileiro.

Permanéncia no emprego

Sobre a gestéo da forga de trabalho, um aspecto de particular interesse foi
o de identificar como as empresas abordam a questao da permanéncia de sua
mao-de-obra no emprego. A preocupacao aqui era a de conhecer aimportancia
conferida a estabilidade da forca de trabalho enquanto elemento indutor de rela-
¢Bes de maior confianga, das quais pode-se derivar uma melhoria de performance
dos trabalhadores e, conseqiientemente, das proprias empresas.*®

Preliminarmente, deve-se registrar que as empresas tinham passado, de
modo geral, por um processo de ajustamento de sua for¢a de trabalho. Nesse
sentido, ndo resta duvida de que elas haviam feito cortes de pessoal nos primei-
ros anos da década de 90, o0 que, por si S0, seria um aspecto limitador & adocéo
de préticas que ensejam rela¢des de maior confianga entre elas e seus traba-
Ihadores.

15 As referéncias analiticas para o tratamento desse tema sdo Sengenberger (1992), Coriat
(1994) e Marsden (1996).
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Feita essa ressalva, as evidéncias proporcionadas pelo estudo de campo
permitem afirmar que, de modo geral, as empresas reconhecem relevancia na
manutencéo de sua forga de trabalho no emprego. O material de campo da
suporte a compreenséao de que, em um segmento produtivo de base tecnoldgica,
aforca de trabalho é considerada um dos principais — senéo o principal — ativo
das empresas. Em outras palavras, sendo o segmento de automacao industrial
intensivo em conhecimento, muito do know-how das empresas esta contido na
experiéncia acumulada de sua forca de trabalho. A esse respeito, o depoimento
do diretor da Firma 5 é exemplar:

“Ela [a permanéncia na empresa] é fundamental para nés, porque
numa empresa de base tecnoldgica, o grande ativo que vocé tem esta
em sua equipe de trabalho. E a equipe que detém o conhecimento, é
a equipe que faz parte da memoaria da empresa, onde esta depositado
0 seu know-how. Em 1995, quando o setor atravessou uma crise muito
grande, essa crise repercutiu. A primeira decisdo nossa foi de que
ninguém seria demitido. Custasse o que custasse, a integridade da
equipe precisava ser mantida, e foi. E preciso manter essa equipe,
pois no momento em que as coisas se recolocassem nos trilhos, que
a situacdo se normalizasse, essa equipe teria que estar inteira para
voltar”.

A partir dessa percepc¢éao de carater mais geral sobre a permanéncia da
mao-de-obra no emprego, uma série de ponderacdes sobre a mesma se faz
necessaria. Assim, um dos aspectos a destacar esta associado ao fato de a
forca de trabalho das empresas encontrar-se distribuida em diversos contingen-
tes de trabalhadores, sendo neles colocado, de forma diferenciada, o problema
ora analisado. Pode-se avancar a idéia de que o pessoal alocado em atividades
de desenvolvimento constitui-se no core da for¢ca de trabalho das empresas de
automacao industrial. E principalmente para essa area que estdo voltadas as
maiores preocupac¢des com a manutencdo da mao-de-obra, pois nela residem
os fatores que sustentam mais diretamente o processo de capacitagcéo
tecnologica das empresas.

Quanto aos outros contingentes da forga de trabalho, a pesquisa de cam-
po indica que tal orientacao é relativamente menos importante. Essa percep-
¢éo encontra respaldo no fato de que, por um lado, nas demais ocupacdes nao
estéo contidas as atividades nucleares das empresas; por outro, nas areas que
englobam as ocupagdes ligadas a produ¢édo, como também as atividades de
natureza administrativa, existem menores restricdes em termos de oferta de
mao-de-obra nos mercados de trabalho. Em face desses aspectos, a orienta-
¢do no sentido da manutengéo da forga de trabalho nessas ocupacdes é relati-
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vamente mais limitada. Essa compreenséo é corroborada pelo depoimento do
diretor da Firma 4:
“Nos técnicos de nivel mais alto, ela [a rotatividade] é mais baixa.
Ndés temos trés técnicos que estdo ha muitos anos, e outros dois,
mais novos, que estdo ha menos tempo, que fazem a parte mais
critica do produto, que é o teste final, digamos, liberagdo do
equipamento para venda. (...) Na parte de montagem, que ja ndo é
uma coisa tao critica, ja € uma coisa mais manual, ndo exige tantos
conhecimentos, é mais habilidade, alguma experiéncia anterior (...),
existe abundéancia de mao-de-obra. Digamos que exista alguma
rotatividade nos setores menos criticos. Nos setores mais criticos a
rotatividade é praticamente zerada”.
Por sua vez, o depoimento do gerente de recursos humanos da Firma 1
converge para a mesma avaliagéo:
“Dentro da mao-de-obra critica da empresa, que séo os profissionais
de desenvolvimento e de aplicagc&o de equipamentos, o turn over tende
a zero, ele é muito baixo, os profissionais tendem a ficar na empresa.
Existem outros segmentos em que o turno ver € um pouco maior; por
exemplo, na area administrativa, este pessoal tem muitas alternativas
no mercado ou ndo se adapta ao estilo da empresa (...)".
Mesmo enfatizando-se essas diferencas de tratamento da forca de traba-
Iho, as evidéncias proporcionadas pelo estudo de campo sugerem que a
rotatividade da méo-de-obra nas empresas é relativamente baixa, quando com-
parada aquela existente no mercado de trabalho da indUstria de transformacéo
como um todo. Assim, o depoimento do gerente de recursos humanos da Firma
1foide que
“[A Firma 1] trabalha com profissionais por bastante tempo, nédo é
uma empresa de demitir. Se tu caminhar pelo corredor encontrara
pessoas com cinco anos, oito anos, 10 anos, e a Firma 1 é uma
empresa nova, vai fazer 15 anos em 1997. A participacéo do pessoal
com mais tempo de servigo tem uma tendéncia a aumentar”.
Nessa mesma perspectiva, o diretor da Firma 2 afirmou que
“A rotatividade é muito baixa. Acho que todas essas empresas tém
uma rotatividade muito baixa. Na parte de engenharia, é quase nula.
Tem sempre alguma, mas por questdes pessoais, motivacdes pessoais
(...). Mas, em termos gerais, acho que é muito pequena. Acho que
em todo esse setor deve ser baixa”.
Nessa questéo relativa a permanéncia da forga de trabalho nas firmas, no
estudo também se obtiveram evidéncias de que existem diferencas em face do
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porte das empresas. Nesses termos, as maiores firmas tém condi¢cdes econdmicas
mais satisfatérias para garantir a manutencéo da sua mao-de-obra, principal-
mente aquela que se ocupa de suas atividades nucleares. Indagado a respeito
da manutencdo de sua forca de trabalho, o gerente de recursos humanos de
uma empresa de grande porte — a Firma 8 — afirmou que
“O objetivo que nds temos é sermos o n° 1 no mundo da automagéao
industrial, a maior empresa de automagcao industrial, a inica empresa
de automacédo industrial desse porte formada exclusivamente
para automagcdo industrial (...). Para ser a maior e melhor empresa,
nés precisamos ser a maior e a melhor em termos de recursos
humanos (...)".

Como foi exposto anteriormente, a Firma 8 € uma unidade de producéo de
uma empresa estrangeira que ocupa posicdo de lideranca no mercado
internacional de automacéao industrial. Em contraste com essa condicéo, foram
encontradas indicacdes de que as menores empresas tém mais dificuldade de
manter seu pessoal — com énfase naquele que esta ligado a area de desenvol-
vimento —, pois ndo tém condi¢des econdmicas de oferecer vantagens e pers-
pectivas profissionais.

Praticas de envolvimento da for¢a de trabalho

Quanto a essa dimensao das praticas de emprego, percebe-se que méto-
dos mais estritos de controle da mé&o-de-obra s&o menos intensivamente adotados
pelas firmas de automacéo industrial. De acordo com a compreens&o aqui pro-
posta, as caracteristicas do trabalho em empresas de base tecnolégica colocam
em questéo a efetividade de formas mais convencionais de gestao dos recursos
humanos. Como decorréncia, a necessidade de envolvimento da for¢a de trabalho
com as metas empresariais justifica uma maior abertura a participacdo — em
sentido amplo — de seus trabalhadores. Nesses termos, o diretor da Firma 2
relatou que “Na area de tecnologia, muitas vezes, o engenheiro determina o rumo
de todo um trabalho (...)". Por sua vez, um dos diretores da Firma 3 afirmou que

“A empresa dara todo o suporte aos funcionarios que queiram levar
adiante idéias, se envolvam e queiram co-participar nessas idéias.
Entao, se tiver um funcionario que quiser fazer uma coisa que amanha
vire um produto, esse funcionario € muito bem visto pela organizagéo,
e ele recebe um grande suporte dentro da organizagéo”.

Conforme o que foi apreendido no estudo de campo, o0 proprio processo de
desenvolvimento tecnoldgico nas empresas de automacao industrial favorece o
envolvimento de seus empregados. Tal envolvimento ndo esta associado, toda-
via, a esquemas formais de participacdo nas decisdes. Assim, o gerente de
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recursos humanos da Firma 11 afirmou que, no tocante a gestéo da forga de
trabalho, esta tinha uma conduta bastante convencional no sentido da centrali-
zagdo das decisdes. Nao obstante, os grupos de trabalho na area de engenha-
ria tinham espaco para apresentar sugestdes sobre o seu processo de trabalho
e o0 desenvolvimento dos produtos.

A experiéncia da Firma 1 também tem permitido questionar a efetividade
de procedimentos mais estritos de controle como forma de gestéo da forca de
trabalho. A pratica dessa empresa tem sido orientada pela busca de desempe-
nho, para o que tem sido mais apropriada uma atitude de envolvimento de seus
empregados. Nesse caso, uma vez sendo atingidas as metas empresariais,
sua forca de trabalho recebe como compensacao uma remuneragao variavel.
Conforme o depoimento de seu gerente de recursos humanos,

“Tu ndo consegue fazer isso se trabalhar com o sistema hierarquico
tradicional. Hierarquico tradicional é: ‘eu mando e tu obedece’. O que
a gente busca é: ‘aqui estdo nossas metas, vamos atras delas’.(...)
Conseguimos as metas, vamos ganhar uma remuneragao variavel em
cima disso”.

Da experiéncia da Firma 4 também emergem evidéncias sobre a forma
como ocorre o envolvimento da for¢a de trabalho. De acordo com o estudo de
campo, a area de projetos freqiientemente interage com a de produgao; assim,
ela procura obter um “parecer” do pessoal de chao-de-fabrica antes de iniciar o
desenvolvimento propriamente dito de novos produtos. Isto tem se mostrado im-
portante, pois esse contingente da for¢a de trabalho tem nocéo das dificuldades
que serdo enfrentadas no processo produtivo, propiciando idéias que tém orienta-
do muito projetos. Nesse caso, percebe-se que tal modalidade de envolvimento
esta claramente circunscrita a dimensao operacional das atividades da firma, o
mesmo nao ocorrendo com as “decisdes globais de politica da empresa”.

Das empresas participantes da pesquisa de campo, a Firma 8 é aquela em
gue se identificam préaticas mais formalizadas relativas a gestao da for¢a de traba-
Iho, as quais possuem vinculos muito estreitos com a consecuc¢édo de metas de
desempenho. Essa empresa implementou, em 1998, um programa de planejamento
de carreira de sua forca de trabalho; nesse sentido, cada empregado se encontrava
em uma ocupagao gue estava descrita formalmente, possuindo um “contrato” espe-
cifico de resultados que era revisado periodicamente. Conforme seu gerente de
recursos humanos, essa orientac¢éo tinha como objetivo

“(...) manter relac@es claras entre chefia e subordinados (...) uma
relacéo formal através de contrato, de avaliacéo de desempenho, que
nés chamamaos de gerenciamento de performance, com canais abertos
de comunicacé&o nas areas onde atuam e com a diretoria da empresa’”.
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Essa empresa também possui um programa de sugestdes do qual os
empregados sdo instados a participar, o que orienta algumas de suas decisoes.
Assim, percebe-se em sua experiéncia aspectos que favorecem o envolvimento
de sua forca de trabalho sem, todavia, excluir a presenca de hierarquias.

5.5 - Sintese conclusiva

As evidéncias proporcionadas pelo estudo de campo foram suficientes para
gue se afirme que a estratégia predominante das empresas de automacao in-
dustrial é a de ocupagéo de nichos de mercado. Em um contexto de abertura
econdmica, essa estratégia € a mais factivel para os produtores locais, pois,
assim, estes evitam concorrer com produtos padronizados das empresas es-
trangeiras, para os quais as economias de escala operam como fonte de des-
vantagem competitiva.

Foi possivel também identificar que as Firmas 8 e 10 incrementaram de
forma substantiva as importacdes de equipamentos para revenda apos o final da
reserva de mercado. No caso dessas empresas, ha elementos que caracteri-
zam um processo de perda de uma orientagéo voltada a construcéo de capaci-
dade produtiva doméstica.

As evidéncias da pesquisa de campo indicam que as firmas locais vém
passando por um processo de especializa¢éo, no sentido de que ocupam espa-
¢os mais definidos de mercado. Contrastando com os anos 80, em que atuavam
em frentes de trabalho mais dispersas, na década de 90 as empresas de
automacdo industrial concentraram-se em alguns produtos e mercados.

De maneira correlata, foram observadas mudancgas organizacionais em
algumas empresas cujo norte é a concentragcao em atividades de natureza estri-
tamente tecnoldgica. Principalmente naquelas de porte relativamente menor,
pode-se identificar uma tendéncia a externalizagao de parte do processo produ-
tivo, retendo as empresas, para si, as atividades de engenharia ou de desenvol-
vimento de produtos.

N&o obstante, existem dlvidas se a experiéncia das firmas locais podera
encaminhar-se consistentemente nessa trajetéria. Como foi evidenciado pelo
estudo de campo, identificam-se insuficiéncias na estrutura industrial do Pais,
as quais fragilizam o desenvolvimento das cadeias produtivas e as sinergias por
elas suscitadas. Adicionalmente, o tamanho do mercado interno também se
constitui em uma restricao a diviséo do trabalho entre as empresas. Assim, a
tendéncia esbogada por algumas firmas de externalizacdo de seu processo
produtivo pode encontrar limites objetivos na prépria estrutura industrial do Pais.
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Em termos de desenvolvimento tecnoldgico, o estudo de campo proporcio-
nou evidéncias de que as Firmas 1, 2, 3, 6, 7 e 11 mantiveram o0 seu comprome-
timento com o processo de capacitacéo tecnoldgica no periodo recente, quan-
do se toma como medida de esforco tecnoldgico a relagao gastos em P&D/
[faturamento. Assim, pode-se sugerir que essas firmas permaneceram mais
préximas as praticas nucleares ao padrao de concorréncia do grupo de industri-
as difusor do progresso técnico.

Com orientacéo diversa, no que se refere ao processo de capacitacao
tecnoldgica, encontra-se a Firma 8. Com o final da reserva de mercado de
informatica, o sécio estrangeiro na joint-venture original com uma empresa bra-
sileira de capital nacional comprou seu controle acionario. Em face dessa mu-
danca, a Firma 8 aplica localmente apenas 2% de seu faturamento em atividades
de P&D. Essa evidéncia permite problematizar o processo de internacionalizagcéo
da industria local de automacdéo, pois as atividades de desenvolvimento
tecnoldgico das firmas estrangeiras tendem a ficar concentradas em suas ma-
trizes, em seus paises de origem.

No que diz respeito a outra medida de esforgo tecnolégico — o pessoal
envolvido em atividades de desenvolvimento —, as evidéncias mostram que hou-
ve reducéo do comprometimento das Firmas 4, 5 e 9, pois se contraiu a for¢ca de
trabalho nelas alocada. Na medida em que se trata de uma area critica em
empresas de base tecnoldgica, essa evidéncia proporcionada pela pesquisa de
campo sugere uma limitacéo a performance competitiva dessas empresas.

Sobre este Ultimo aspecto, deve-se salientar a diversidade de comporta-
mentos entre as empresas estudadas. Destaca-se aqui a conduta da Firma 11,
que se caracteriza por uma orientagdo mais progressiva de desenvolvimento
tecnoldgico. Conforme evidenciou a pesquisa de campo, essa empresa manti-
nha seu nivel de emprego constante na década de 90 ndo dando sinais de
reducao do pessoal alocado em atividades de desenvolvimento no periodo de
abertura econdmica. No final dos anos 90, a Firma 11 estava sendo, inclusive,
contatada por outras empresas, com o propésito de cedéncia de tecnologia
através de licenciamento.

Quanto as préticas de capacitacao produtiva das empresas estudadas,
pode-se afirmar que as evidéncias de campo foram suficientes para se identifi-
car um avanco destas ao longo da década de 90. Em um contexto de abertura
econbmica, no qual novos parametros de competitividade foram postos pela
realidade aos produtores locais, tornou-se imprescindivel a melhoria da sua
eficiéncia produtiva. Adotando-se como proxy de capacitagao produtiva as prati-
cas de qualidade, a pesquisa de campo mostrou que oito das 11 empresas
estudadas haviam obtido, em periodo recente, certificados da série 1ISO 9000.
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De acordo com a compreens&o aqui proposta, € inegavel que a adocao de
programas de qualidade foi relevante no processo de capacitacéo das empresas
locais. Esta-se em um ambiente econdmico em que ocorre uma mudancga nas
normas de concorréncia e nas convencdes econdmicas, sendo a eficiéncia pro-
dutiva e a qualidade dos produtos cada vez mais valorizadas (Benezech, 1996).
Os esforcos das empresas relativos a essas praticas representam uma tentati-
va de aproximagé&o de novos parametros que estéo se afirmando na competicao
intercapitalista.

Sem negar a relevancia de tal processo, um aspecto que merece atencao
diz respeito a sua relacdo com o padrdo de concorréncia no qual estdo inseridas
as firmas de automac&o industrial. Conforme Ferraz, Kupfer e Haguenauer (1995),
o0 grupo industrial difusor do progresso técnico tem como dimensé&o nuclear ao
seu padrdo de concorréncia o processo de capacitagdo tecnoldgica, o qual se
expressa no comportamento de variaveis associadas ao esforco tecnolégico
das empresas. Nesse sentido, pode-se questionar se néo teria havido, na se-
gunda metade dos anos 90, uma sobreénfase no processo de capacitagdo pro-
dutiva em detrimento do comprometimento com a capacita¢éo tecnoldgica. Sendo
tal constatacéo pertinente, as evidéncias de campo estariam a apontar uma
perspectiva de evolugdo menos promissora para algumas firmas locais.

Quanto a problematica do trabalho nas firmas de automacao industrial, as
evidéncias de campo permitem afirmar os seguintes pontos. O emprego nessas
firmas ndo é grande em termos absolutos, sendo o seu somatério de 1.690
postos de trabalho. Com isso, constata-se que o efeito direto de geracéo de
emprego dessas empresas, através do desenvolvimento de novos produtos e
Servigos, é pouco significativo para a economia como um todo.

Por outro lado, as caracteristicas do emprego das firmas estudadas sao
bastante distintas comparativamente as da indistria de transformagédo. Confor-
me ja destacado, o contingente da forca de trabalho correspondente a ocupa-
¢Oes técnicas ou com escolaridade de terceiro grau tem um peso significativo
no emprego total das firmas de automacéo industrial. Com base nessa percep-
¢éo, pode-se indicar a possibilidade de se estar encaminhando, em empresas
de base tecnoldgica, uma convergéncia da natureza do trabalho industrial com
algumas atividades existentes no ambito do Setor Terciario ou, mais especifica-
mente, com 0s servi¢cos produtivos (Perez, 1985).

Quanto a gestéo da forga de trabalho nas firmas estudadas, podem ser
feitas as seguintes consideracdes. Em se tratando de empresas de base
tecnoldgica, dois aspectos moldam suas praticas de emprego. O primeiro deles
esta associado a composicao da forca de trabalho, a qual se caracteriza por
uma participacao expressiva de pessoal de nivel técnico ou com escolaridade



193

correspondente ao terceiro grau; o segundo esta vinculado ao padréo de concor-
réncia do grupo de industrias que é difusor do progresso técnico, que tem como
variaveis nucleares aquelas relativas ao esforgo tecnoldgico. De acordo com a
interpretacdo aqui proposta, esses elementos fazem com que as empresas
percebam que a forga de trabalho se constitui em seu principal ativo, pois ela é
a portadora do know-how e da experiéncia acumulada ao longo dos anos, a
partir das quais se derivam fontes de vantagem competitiva. E com base nessas
referéncias que se pode identificar uma orienta¢@o das firmas de automacéo
industrial no sentido do envolvimento de sua forga de trabalho e da busca de
uma maior permanéncia no emprego.

N&o obstante, deve-se ter presente que a forga de trabalho das firmas em
analise ndo é homogénea, sendo alguns contingentes de trabalhadores relativa-
mente mais importantes do que outros para as suas atividades nucleares. Com
isso, quer-se chamar atencéo para o fato de que as maiores preocupacdes em
termos de envolvimento e permanéncia no emprego estéo voltadas para o core
da forca de trabalho, composto pela engenharia e por areas técnicas, enquanto
o0 pessoal administrativo e de algumas ocupacgdes ligadas a producao se encon-
tra, a esse respeito, em posicao relativamente menos relevante. Ainda assim,
no caso deste Ultimo contingente da forca de trabalho, a adogéo de praticas
atinentes a qualidade tem favorecido, nas firmas estudadas, algum avango em
termos de envolvimento e permanéncia no emprego no periodo recente.






CONCLUSAO

O objetivo central desta tese foi 0 de analisar as rela¢des entre tecnologia,
trabalho e competitividade em firmas que estao inseridas no core da base técni-
ca microeletrénica.

Tendo por referéncia esse objetivo nuclear, o estudo foi iniciado com uma
caracterizagéo das novas formas de automacéo e de seus principais atributos,
sendo discutidos, dentre outros aspectos, os efeitos de sua adogéo sobre as
escalas. Conforme se procurou delinear no Capitulo 1, a automagéo de base
microeletrénica possui atributos claramente distintos daquela de base
eletromecanica. Tais atributos — fundamentalmente, a flexibilidade e a integra-
¢do — permitiram um salto qualitativo na producao capitalista no Gltimo quarto
do século XX. Sua difusdo tem sido também relevante, tendo em vista que,
desde os anos 70, se observou um aumento da instabilidade e da volatilidade
nos mercados, o que fez com que se afirmassem normas de concorréncia que
colocaram em questao os parametros de eficiéncia produtiva do periodo histori-
co antecedente. Assim, a adocéo das novas formas de automacdo — e, com
énfase especial, o atributo da flexibilidade nelas contido — tem se mostrado um
elemento a condicionar o desempenho de firmas e indUstrias nesse novo ambi-
ente. Quanto aos efeitos da automagao de base microeletrdnica sobre as esca-
las, foi reconhecido que sua adogéo abre oportunidades para firmas de pequeno
porte. Todavia essas oportunidades ndo devem ser superestimadas, pois 0 uso
da automacao de base microeletronica requer investimentos e esforco em
capacitagédo que nem sempre estdo ao alcance de empresas de pequeno porte,
com o que € limitado o0 acesso as novas tecnologias.

Atinente aos impactos das novas formas de automagéo, um aspecto que
deve ser mencionado é o de que seus efeitos sdo potencialmente distintos nos
diversos setores da industria. Nesse sentido, a evolugao da estrutura de cada
ramo industrial sera condicionada por suas caracteristicas tecnoecondémicas,
como a rigidez, a flexibilidade e as economias de escala e de escopo que lhe
sdo proprias. Assim, sugere-se que, em inddstrias produtoras de commaodities,
€ menos provavel que venham a ser abertas oportunidades mais substantivas
para firmas de pequeno porte. De modo diverso, em industrias em que as vanta-
gens competitivas sao derivadas mais diretamente das economias de escopo e
da customizagéo dos produtos, a existéncia de tais oportunidades tende a ser
mais significativa.
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Os impactos das novas tecnologias sobre o trabalho, com énfase nas di-
mensdes emprego e qualificacéo da for¢ca de trabalho industrial, foram objeto de
andlise no Capitulo 2. Inicialmente, buscou-se elencar os aspectos que se con-
sideram relevantes para o estudo dos efeitos da mudancga técnica sobre o em-
prego, com o que se delinearam elementos para um entendimento mais
satisfatorio da relagdo entre a constituicdo da base técnica microeletronica e o
volume de emprego. Assim, enquanto inova¢fes de processo, as tecnologias
associadas a microeletronica tém tido efeitos adversos sobre o volume de em-
prego; por sua vez, sob a forma de inovacdes de produto, foram apresentadas
indicacdes de que seus impactos tém sido positivos. Quanto a qualificacdo da
forca de trabalho, o ponto de partida foi a compreensdo desta como sendo
multifacetada, pois composta por uma pluralidade de habilidades de naturezas
distintas. Tendo por referéncia alguns estudos empiricos, sugeriu-se que, com a
constituicdo da nova base técnica, algumas habilidades da forca de trabalho,
em inameros processos produtivos, tém se tornado gradativamente obsoletas,
enquanto outras tém sua importancia afirmada. Foi também explicitada uma
compreensdo ndo determinista dos impactos das novas tecnologias sobre a
qualificacdo da forca de trabalho, afirmando-se a importancia de contemplar, em
sua andlise, os condicionantes sociais. Nesses termos, tornou-se factivel esbo-
¢ar os motivos da coexisténcia de experiéncias industriais que, embora simila-
res do ponto de vista tecnoecondmico, se diferenciam na dimenséo em foco.

A interface entre praticas de emprego e eficiéncia produtiva foi analisada
no Capitulo 3. Nesse caso, o propdsito foi o de esbocar a existéncia de uma
determinagéo reciproca entre relagbes de trabalho e performance em duas ex-
periéncias industriais paradigmaticas, a norte-americana e a japonesa. Assim,
no Pés Segunda Guerra Mundial, sob o regime de acumulagéo fordista, as pra-
ticas de emprego nos Estados Unidos contribuiram para a gestacdo de um
padréo de eficiéncia produtiva no a&mbito internacional. Por sua vez, no Japéao,
foram desenvolvidas, nas décadas de 50 e 60, praticas de emprego muito origi-
nais, sendo a interpretacdo propugnada neste estudo a de que elas foram mais
adequadas para enfrentar a crise dos anos 70, favorecendo a afirmacg&o de um
novo padréo de eficiéncia produtiva no contexto internacional.

A constituicdo e o desenvolvimento do segmento de automacéo industrial
de base microeletrénica no Brasil foram objeto de analise no Capitulo 4. De
forma breve, pode-se afirmar que, durante a década de 80, o contexto de vigén-
cia dareserva de mercado de informatica no Pais foi condicao para a emergén-
ciadesse segmento industrial, o qual apresentou uma performance expressiva
em termos de taxas de crescimento. Quanto a evolucao da sua estrutura ao
longo dos anos 80, constatou-se uma reducdo de seu grau de concentracao
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industrial, com o que se sugeriu ter se intensificado a concorréncia no ambito do
mercado doméstico. Por sua vez, no que diz respeito a geracao de emprego, a
evidéncia relativa a década de 80 foi a de que este mostrou crescimento eleva-
do, embora seu volume néo seja significativo em termos absolutos.

Quanto ao processo de capacitacido do segmento de automagéo indus-
trial, sua analise foi decomposta em duas dimensdes, quais sejam, a tecnolégica
e a produtiva. As evidéncias indicam que, durante a década de 80, houve com-
prometimento desse segmento industrial com a capacita¢éo tecnolégica, quan-
do se utilizam os gastos em P&D e o pessoal alocado em atividades de desen-
volvimento como medidas de esforco tecnoldgico. Por sua vez, no que se refere
a capacitagao produtiva, utilizando-se como sua proxy praticas relativas a quali-
dade, a evidéncia para a década de 80 — embora mais pontual — também foi a
de adocao de iniciativas com o proposito de melhoria da eficiéncia produtiva.
Derivado desse processo de capacitacéo produtiva, um indicador de produtivida-
de do trabalho — expresso pela relagdo comercializagéo bruta/emprego —
mostrou um aumento significativo ao longo dos anos 80. Ha que se considerar
que a década de 80 se distingue por marcar o nascimento do segmento de
automacao industrial, sendo essas evidéncias de aprimoramento um tanto dis-
tintas, qualitativamente, da realidade de setores mais tradicionais.

Durante a primeira metade da década de 90, houve uma mudanca subs-
tantiva do ambiente econdmico no qual estava inserido o segmento de automacao
industrial. Assim, a crise econdmica e 0 processo de abertura comercial afetaram
sobremaneira o seu desenvolvimento. Em termos de desempenho, constatou-
-se, no inicio da década, uma profunda retracdo em seu nivel de atividade, sendo
que, em 1995, este ainda se encontrava abaixo do observado em 1989. Quanto
a sua estrutura patrimonial, com o final da reserva de mercado de informatica,
em 1992, identificou-se um processo de desnacionaliza¢cdo, com a compra, por
empresas estrangeiras, do controle acionario de firmas brasileiras de capital
nacional que ocupavam posicao de lideranca no mercado doméstico. Por sua
vez, o nivel de emprego do segmento de automacdao industrial retraiu-se no
inicio dos anos 90, mas, a partir de 1992, comegou a se recuperar, situando-se,
em 1995, acima daquele de 1989.

No gue se refere ao processo de capacitagéo do segmento de automacéo
industrial na primeira metade da década de 90, podem-se destacar os seguintes
aspectos. Em termos de capacitacéo tecnoldgica, reduziu-se o comprometi-
mento das empresas, pois seus gastos em P&D e o pessoal alocado em
atividades de desenvolvimento foram contraidos. Quanto a capacitacéo produti-
va, as evidéncias disponiveis para esse periodo sdo muito limitadas, pois estéo
restritas ao ano de 1990. Nao obstante, utilizando-se como sua proxy as atividades
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atinentes a qualidade, pode-se sugerir a existéncia de algum avango. Uma re-
sultante do processo de capacitacéo produtiva, a produtividade do trabalho, en-
contrava-se, na média do periodo 1990-95, 20% acima da média do periodo
1984-89. Todavia deve-se encarar com cautela o comportamento desse indica-
dor, pois houve um aumento significativo das importacdes no periodo de abertu-
ra, o que ndo é captado pela forma como o mesmo foi medido, qual seja, a
relacéo comercializag&o bruta/emprego.

No Capitulo 5, foram apresentadas as evidéncias do estudo de campo
sobre tecnologia e trabalho em firmas de automacéo industrial localizadas no
Rio Grande do Sul e em S&o Paulo. Deve-se ressaltar que esse capitulo possuia
como unidade de analise a firma, enquanto o Capitulo 4 se concentrava analiti-
camente no segmento de automacao industrial.

Conforme o trabalho de campo evidenciou, nove entre as 11 firmas estu-
dadas eram de porte pequeno ou médio. As excec¢des foram uma empresa bra-
sileira de capital nacional e uma unidade de producéo integrada a um grupo
empresarial estrangeiro, ambas localizadas no Estado de S&o Paulo.

Da pesquisa de campo, confirmou-se a hip6tese de que a estratégia do-
minante dos produtores locais é a de ocupacgéo de nichos de mercado. Tal
estratégia competitiva fundamenta-se no fato de que, face ao processo de aber-
tura econdmica e ao final da reserva de mercado de informéatica em 1992, é
muito dificil para as firmas locais competirem com as importacfes de equipa-
mentos padronizados produzidos em grande escala no Exterior. Nesses ter-
mos, a orientacgado voltada a ocupacgédo de nichos conseguiu minorar a desvanta-
gem competitiva associada ao porte das firmas locais e ao tamanho do mercado
doméstico. A par desse aspecto, identificou-se no trabalho de campo que duas
empresas passaram a importar volumes significativos de equipamentos para
revenda no mercado local, o que indicaria um movimento de perda parcial de
capacidade produtiva doméstica.

As evidéncias da pesquisa de campo permitiram também perceber ca-
réncias na cadeia produtiva local dos fornecedores de partes e componentes
das firmas de automagcéo industrial, principalmente na area de eletronica. Esse
aspecto incidiu de forma negativa sobre a sua competitividade, pois reduziu a
possibilidade de uma maior diviséo do trabalho entre as empresas e a obtencao
de sinergias proporcionadas por rela¢des interindustriais mais densas.

O esforgo tecnoldgico das firmas estudadas, quando medido pela relagéo
gastos em P&D/faturamento, mostrou-se, na maior parte dos casos, relativa-
mente elevado. As exce¢des foram uma firma que estava trabalhando mais in-
tensamente com a revenda de produtos importados no mercado doméstico e a
unidade de producéo local da firma estrangeira que fez parte do estudo. Esta
ultima foi aquela em que se identificou a menor relagao gastos em
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P&D/faturamento, com o que se sugere que, no caso em analise, 0 processo de
globalizag&o se da mais no ambito comercial e produtivo do que no do desenvol-
vimento tecnoldgico.

N&o obstante o material de campo tenha apontado a manutencéo do
esforco tecnolégico das firmas, expressa pela relacdo gastos em P&D/
[faturamento, quando se tomou uma medida alternativa — o pessoal alocado
em atividades de desenvolvimento —, foi possivel identificar que algumas em-
presas, no periodo de abertura comercial, haviam reduzido a sua for¢a de traba-
Iho nessa area. Com isso, existem elementos que permitem indicar a fragilizagéo
em uma atividade nuclear ao padréo de concorréncia do grupo industrial no qual
se inserem as firmas de automacéo industrial.

O estudo de campo evidenciou que o processo de automacéo dos produ-
tores locais € limitado, de modo geral, por seu porte e escalas. Como alternativa
a essa dificuldade, parte das empresas tem procurado terceirizar a montagem
de placas de circuito impresso para firmas especialistas nesse tipo de atividade.
Deve-se destacar que a unidade de producéo da firma estrangeira que fez parte
do estudo conseguiu internalizar essa modalidade de automac&o, o que lhe foi
viavel economicamente por estar integrada a um grupo empresarial que ocupa
posicéo de lideranga no mercado internacional.

A pesquisa de campo corroborou a percepgéo de que houve avan¢o no
processo de capacitagdo produtiva ao longo dos anos 90. Tal avango pode ser
apreendido através da adocao de atividades de qualidade relativas a processos,
produtos e fornecedores na quase-totalidade das empresas estudadas. Assim,
oito das 11 firmas estudadas haviam obtido certificados da série ISO 9000 du-
rante a década de 90. Essa evidéncia refor¢ca a percepg¢édo de que, no contexto
de abertura comercial, aspectos associados a qualidade passaram a fazer parte
da norma de concorréncia que baliza a conduta das firmas de automacao
industrial.

Quanto a problemética do trabalho nas firmas de automacao industrial,
0s aspectos a seguir emergiram do estudo de campo. No que diz respeito a
composicdo do emprego, foi confirmada a constatagéo que havia sido feita no
Capitulo 4, guando foram analisados os dados secundarios sobre o segmento
industrial em foco. Assim, as firmas de automacéo industrial possuem uma
forca de trabalho com caracteristicas claramente distintas daquelas da indUstria
de transformagdo como um todo, pois é nelas muito elevado o contingente de
trabalhadores com escolaridade superior e ocupado em atividades de natureza
técnica. Nesses termos, confirmou-se a compreensdo de que tais empresas
séo intensivas em conhecimento.

Essa constatagéo remete para um aspecto interessante, qual seja, o da
natureza do trabalho em uma indUstria de base tecnoldgica. Nesse sentido, as



200

caracteristicas do trabalho em firmas de automacéo industrial assemelham-se
a atividades inseridas no Setor Terciario ou, mais especificamente, nos servi-
¢os de informatica e de software. Com base nessa percepgao, pode constituir-
-se objeto de pesquisa futura o estudo da convergéncia da natureza do trabalho
entre algumas atividades do setor industrial e do Terciario.

De acordo com as evidéncias de campo, a gestéo da forca de trabalho
nas firmas estudadas apresenta algumas caracteristicas distintivas, pois os
depoimentos, com recorréncia, atribuiam a forca de trabalho o estatuto de prin-
cipal ativo das firmas. Como se fez menc¢éo no corpo do estudo, isso deve-se a
gue as empresas reconheciam estar nela depositado grande parte de seu know-
-how e de suas competéncias. Sugere-se que a composi¢cdo do emprego e as
caracteristicas das ocupacgfes nas firmas estudadas, na qual se destaca o
contingente de trabalhadores com escolaridade superior e envolvido com
atividades técnicas, condiciona seu modo de gestéo do trabalho.

Tal modo de gestéo dos recursos humanos também evidencia que exis-
tem aspectos que séo especificos aos diferentes ramos industriais, em funcao
das caracteristicas de sua for¢a de trabalho. Nesses termos, pode-se avangar a
compreensdo de que uma orientacdo mais cooperativa, no que se refere as
relagdes de trabalho, se constitui em uma caracteristica genética de setores de
base tecnologica.

No que diz respeito a gestédo da forca de trabalho, o estudo de campo
evidenciou que as firmas conferem importancia a permanéncia da mao-de-obra
no emprego. Nao obstante, deve-se enfatizar que a for¢ca de trabalho das empre-
sas € composta por diversos contingentes, quais sejam, o pessoal de desen-
volvimento e atividades técnicas, o ligado a producéo e o da area administrativa.
Assim, de acordo com a avaliacéo aqui defendida, € principalmente para aque-
les alocados em desenvolvimento e atividades técnicas que se coloca mais
claramente a orientacéo a permanéncia no emprego. Isso se deve a percepcao
de que o afastamento desse pessoal representa a perda de recursos humanos
dos quais se derivam mais diretamente as fontes de vantagem competitiva das
empresas.

Finalmente, quanto as restricbes colocadas pelo ambiente em que se
encontram inseridas as firmas de automacé&o industrial, os instrumentos de po-
litica industrial poderiam ter um papel relevante a cumprir na sua atenuacéo. No
gue se refere ao processo de capacitacdo, a politica industrial poderia ser focada
no apoio ao esfor¢o tecnoldgico das empresas e, em particular, daquelas que
enfrentam dificuldades de desenvolvimento associadas ao seu porte pequeno.
No ambito da politica industrial, uma orientacéo voltada a integragéo da cadeia
produtiva dos fornecedores de partes e componentes do segmento industrial
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sob analise também poderia contribuir para a melhoria de sua performance. Tal
suporte institucional, ao contemplar a sustentabilidade e a melhoria de desem-
penho das firmas locais, teria como implicagéo preservar empregos de suma
importancia para o Pais, pois estdo inseridos no nucleo da base técnica
microeletrénica.
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APENDICE

ROTEIRO DE ENTREVISTA!

Dados gerais da empresa

1- Nome da empresa:

2 - Data de fundacgéo:

3 - A empresa possui outras unidades de produgdo e/ou representagéo co-
mercial?

4 - Composicao e histdrico do capital; grupo(s) a que a empresa esté vinculada:

5 - Numero de empregados:

5a - Distribuicdo da forga de trabalho (area da producao, técnico-administrativo)/

/postos de trabalho:

6 - Estrutura organizacional (niveis hierarquicos):

7 - Produtos:

8 - Volume de producéo:

9 - Mercado para o qual se dirige a producéo; participacéo relativa nesses mer-
cados:

Avaliacdo do contexto econémico e estratégias da empresa

10 - Na sua origem, a empresa ja era voltada para a produ¢éo de equipamentos
de automacéao industrial? O que fez com que se dirigisse para esse merca-
do?

11 - Como a Lei de Informética (reserva de mercado) incidiu sobre a trajetéria do
segmento de automacao industrial e que avaliagdo estd sendo feita da
abertura do mercado?

12 - Em que medida a empresa esta transformando sua estratégia visando en-
frentar o novo contexto da competicdo? Houve alguma reorientagéo quan-
to aos segmentos de mercado de que participa (diversificag&o, nichos)?

13 - Quais as dificuldades que a empresatem encontrado da parte de seus
fornecedores de partes e componentes? Em que medida o tecido indus-

! Este roteiro de entrevista foi elaborado conjuntamente com o colega Guilherme Gaspar de
F. Xavier Sobrinho, do Ntcleo de Emprego e Relagdes de Trabalho da FEE.
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trial tem dado respostas satisfatdrias as demandas da empresa? A
empresa tem recorrido a fornecedores no mercado internacional?
14 - Formas de associac@o/cooperacao interempresariais (de carater perma-
nente ou eventual):
15 - Qual aimportancia conferida aos servicos pés-venda e que dificuldades a
empresa enfrenta para oferecé-los?

Tecnologia

16 - Aempresa tem uma conduta orientada para a automacao da produgéo?

17 - Existe departamento de pesquisa? Tipo de pesquisa; percentual do fatu-
ramento dedicado a pesquisa; principais problemas referentes a tecno-
logia:

18 - Qual o grau de autonomia tecnoldgica que a empresa apresenta, e em
gue medida sao necessarios expedientes como o licenciamento de tec-
nologia de outras empresas?

Emprego e organizagdo do processo de trabalho

19 - Desde que iniciou suas atividades, quais as principais transformacfes
pelas quais a empresa passou no que diz respeito a organizagcao do
processo de trabalho?

20 - Como o contingente de trabalhadores tem evoluido, quantitativamente, em
comparacao com o volume de producéo/faturamento?

21 - Aempresa exterioriza parte do processo de produc¢éo sob a forma de sub-
contratacdo? Quais os produtos que estdo sendo obtidos por subcontra-
tacdo?

22 - Como se relacionam a evolugao da estrutura tecnologica da empresa e o
perfil de qualificacdo e organizacéo do trabalho? Que perspectivas estdo
colocadas para a empresa nos médio e longo prazos?

23 - Quais sao as principais limitagfes que a empresa enfrenta no tocante a
sua forca de trabalho (qualificacao, atitudes)?

Gestao da forca de trabalho

24 - Existem atividades de treinamento na empresa? Quais as vantagens de
interiorizar essa atividade?



219

25 - Que agéncias/instituicdes qualificam mais adequadamente o trabalhador
requerido pela empresa, e quais as principais lacunas identificadas nes-
ses programas de formagéo?

26 - Que importancia é conferida a estabilidade da forga de trabalho? Esta
abordagem recebe um tratamento diferenciado em fung¢éo do tipo de

posto de trabalho?

27 - Aempresa tem uma orientagdo de qualificacdo da forca de trabalho?
Quais sao suas prioridades nessa area?

28 - Existe um horizonte de ascensao profissional dos empregados dentro da
empresa?

29 - Aempresa adota o principio da participagao dos trabalhadores nas deci-
sBes? Em que consiste essa participacdo? Em que niveis ela se da?
Em quais assuntos da empresa os trabalhadores séo chamados a par-
ticipar?

30 - Quais as principais formas de controle da producgéo e de controle de qua-
lidade no chado-de-fabrica? Existe um setor ou departamento responsa-
vel por essa tarefa?



EDITORACAO

Supervisdo: Valesca Casa Nova Nonnig. Secretéaria: Luz Da Alva Moura da Silveira.

Reviséo

Coordenacéo: Roselane Vial.

Revisores: Breno Camargo Serafini, Elisabeth Kurtz Marques, Rosa Maria Gomes da Fonseca,
Sidonia Therezinha Hahn Calvete e Susana Kerschner.

Editoria

Coordenagéo: Ezequiel Dias de Oliveira.

Composicao, diagramacao e arte final: Alexander Gurgel Marques, Cirei Pereira da Silveira,
Denize Maria Maciel, leda Koch Leal, Jairo dos Santos Raymundo e Rejane Maria Lopes dos
Santos.

Conferéncia: Elisabeth Alende Lopes, Lenoir Buss e Rejane Schimitt Hubner.

Impresséo: Cassiano Osvaldo Machado Vargas, Luiz Carlos da Silva e Mauro Marcelino da Silva.



