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1- INTRODUÇÃO

1.1 - Objetivo

Este trabalho reúne as observações sobre o impacto do
progresso técnico sobre diversos aspectos do processo de trabalho -
salários, rotatividade,flexibilidade, subcontratação, condições de
trabalho etc. - na indústria de calçados, realizadas durante uma
pesquisa para a OIT - Prochnik (1991). Estas observações levaram à
sugestão do termo “flexibilidade espúria”, que procurasintetizar uma
possível tendência para a evolução das relações entre empresários e
trabalhadores.

A idéia de “flexibilidade espúria”surgiu a partir de conceitos cu-
nhados pelos Prof. Fajnzilber. Fajnzilber (1989) descreve a situação
atual da indústria em geral na América Latina sob o termo de
“competitividade espúria”. A “competitividade espúria” caracteriza um
padrão de inserção internacional da indústria latino-americana, mar-
cado porbaixa produtividade, com a competitividade internacional ga-
rantida através de subsídios à exportação, exploração intensiva de
matérias-primas,salários baixos e condições de trabalho precárias. Para
o mesmo autor, é desejável buscar o padrão de “competitividade
autêntica” (aumento da competitividade associado à difusão de técni-
cas e equipamentos recentes, salários reais maiorese tratamento
à força de trabalho).

Este trabalho procura mostrar, entretanto, que, no caso da
indústria brasileira de calçados, existe um terceiro padrão possível, no
qual equipamentose técnicas modernas coexistem com salários baixos
e condições de trabalho precárias, denominado de “Flexibilidade
espúria”. O nome advémdas formas de alcançar a Hexibilidade na
produção. As empresas recorrem,relativamente mais, à rotatividade
da mão-de-obra, em detrimento do recurso à polivalênci
trabalhador, como recomendam os textos sobre as téc

digno

a do

nicas

DIGITALIZADO PELA BIBLIOTECA EUGÊNIO GUDIN EM PARCERIA COM A DECANIA DO CCJE/UFRJ



TEXTOS PARA DISCUSSÃO

organizacionais japonesas (TO) - Schonberger (1988), por exemplo.
Comoé visto, o padrão de subcontratação de parte da produção

também contribui para o caráter “espúrio” da flexibilidade e da

competitividade. o

Outros autores, como Salerno (1990), também vislumbram a

possibilidade de implantação das novas TO em um clima de trabalho

marcado pelo confronto entre o capital eo trabalho. Existe,portanto;

a possibilidade de que o padrão de “flexibilidade espúria” também

ocorra em outros setores da economia. Devidoa esta possibilidade,as

propostas de política industrial e tecnológica, apresentadas neste

trabalho, têm duplo objetivo: reforçar a tendência à saída do padrão

de “competitividade espúria” e evitar a possibilidade de que o resul-

tado seja a “flexibilidade espúria”. O padrão alternativo,a

“competitividade autêntica” é, evidentemente, o socialmente desejá-

vel.

1.2 - Consideraçõesiniciais e aspectos metodológicos

Nos anos oitenta, observou-se uma mudança significativa nos

padrões de introdução e difusão de tecnologia nas indústrias

tradicionais. Até meados dos anos setenta, as fontes peimporanes

de progresso técnico eram à auostitaiçãodeemapan

intéticas e aprimoramentos em be truidos

a

|

daentar etro-mecânica. Presentemente, asatontos

de incremento de produtividade advém da introdução le os(EAME)

de automação controladospordispositivos iproele e
rendo

e de novas TO - as TO são entendidas em sentido amp o, a i en

tanto aquelas que operam ao nível do chãode fábrica como A

concepções de “marketing”, treinamento, vendas, liderança e o a

Um dossetores mais afetados por estas tendências - tan E

anteriores quanto asatuais - é a indústria de calçados. Nas

rior de progresso técnico, a grande variedadede materiais mm para

não apenas estimulou o crescimento daindústria deEom

aquele setor como também levou a sua segmentação, de ai oa

os materiais empregados na produção - couro, plástico, borr TAS

Avanços nos equipamentos empregados foram comparativame
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lentos, como mostra o exemplo da máquina de costura.
Nopresente, a introdução de EAMEacelera, uma vez mais, o

progresso técnico no segmento de bens de capital - Hoffman e Rush

(1989). As novas TO, por sua vez, estão sendo difundidas,

possivelmente com maior rapidez, uma vez que sua aplicação não

requer investimentos tão extensivos e seus retornos são, em geral,
bastante compensadores.

Neste trabalho, embora sejam feitas menções a melhorias nas
máquinas e nos componentes, duas fontes importante de progresso
técnico para o setor de calçados, as atenções são concentradas na
difusão de bensdecapital comandados por EAMEe na adoção de TO.

À pesquisa se concentra em dois segmentosda indústria de
calçados, a produção de calçados de couro femininos e de calçados
esportivos - os tênis. Este enfoque não prejudica a generalidade do
trabalho, na medida em queas técnicas de injeção,principal etapa na
produção de calçados de plástico, também são usadas nestes
segmentos. Por outro lado, é na produção de calçados de couro e
esportivos que se concentram os processos produtivos mais
característicos da indústria, o corte, a costura e a montagem. A
comparação dos dois segmentos também é útil, uma vez que, em geral,
é entre os calçados esportivos que emergem as inovações.

As exportações brasileiras concentram-se no segmento de
calçadosde couro femininos, com origem no Vale do Rio dosSinos €
destino nos Estados Unidos. O Vale do Rio dosSinosé uma região
formada por 18 municípios, no Rio Grande do Sul, ondeestá localizado
o principal pólo produtor de calçados do Brasil, especializado em
calçados femininos (a produção anual da região de Franca, em São
Paulo, segundo maior pólo produtor, especializado em calçados
masculinos,é, pelo menos, sete vezes menor do quea do Vale do Rio
dos Sinos). No Vale, situa-se também a mais importante produçãobrasileira de componentes para calçados, a maior parte da fabricação
de bens de capital para o setor e muitos curtumes,além de três escolastécnicas € o mais bem aparelhado centro de pesquisas.
emibiscano,PAOÁDtOs dosdemais segmentos, tênis e calçados injetados,
doniliisitade ntem mais da metade da produção nacional em termos

Pares fabricados, não conseguem participar dos fluxos
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de exportação.

Devido à importância das grandes empresas para as exportações

e para a introdução e difusão de novas tecnologias, cinco grandes

empresas predominantemente fabricantes de calçadosde couroe três

importantes produtores de tênis foram entrevistados. O questionário

foi desenhado para captar às expectativas dos entrevistados sobre O

grau atual e esperado de difusão de inovações- Ferrazetalli (1989).

Dois conjuntos de inovações são considerados, os EAMEe as TO. Ao

questionário, foram acrescentadas perguntasrelativas ao impacto sobre

as condições de trabalho, tema de interesse deste estudo.

2- A EVOLUÇÃO DO PROCESSO PRODUTIVO NA PRODU
ÇÃO

DE CALÇADOS

2.1-0O fim da produção artesanal

a produção de calçados era pouco

organizada como um setor industrial. O caráter incipiente da indústria

era visível ao se observarà concorrência dos sapateiros independentes,

cuja existência indicava O nível baixo de organização das empresas

então atuantes.

Esta situação modificou-se, como mostra o aumento da

bril organizada em relação à produção

al. Defato, comparando-se os censos

demográficos de 1970 e de 1980, observa-se que o número de pessoas

que declararam trabalhar de forma independente, fabricando €

consertando calçados, OS sapateiros (67 mil pessoas em Tonedd mil

em 1980), diminuiu em relação aos que declararamtiaba
ar na

rodução de calçados (73 mil em 1970 e 151 mil em 1980). seda

P hipótese adicional, que conta com o apoio de dois

Ulstas entrevistados, é que não só o número de sapateiros

dentes diminuiu como, também, O trabalhome

sistir mais de consertos do que de fabricação e sapatos.

assou à con tanto, O caráter do setor informal, agora

Modificou-Se, a composto pelos “ateliês”, oficinas caseiras

redominanita firmas maiores paraà execução de algumas etapas

subcontrata

Até a década de setenta,

articipação da produção fa

independente de caráter artesan

especial

indepen
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do processo produtivo.
. Os“ateliês” são, em parte, responsáveis pela “flexibilidade” d
indústria, dadoque asfirmas organizadas recorrem proporcionalme te

mais aos seus serviços nas fases de “boom”. O custo dosserviços dos

“ateliês” é menor, umavez que osseus trabalhadores não tem direitos

sociais. No Vale do Rio dos Sinos, para o qual existem estatísticas
disponíveis, asempresas de calçados, em 1987, destinavam, ao paga-
mento de serviços de terceiros, uma quantia equivalente a 29 7% E
salários pagos aos seus operários. A sua importância, para osetor :
ainda maior, quando se tem em conta que as empresas entrevistad. e

ver Prochnik (1991) - esperam que a participação da roduçã 5
subcontratada, na sua produçãototal, aumente nos rimosdez anos,

2.2 - Osestudos anteriores sobre a indústria de calçados

O processo produtivo naindústria de calçados compreende as
aetapas: modelagem do produto, corte das matérias-primas,
eoropeçasfe Pompótem o cabedal (parte superior do calçado),
Pe taMeg(junção do cabedal com o solado) e
in Edu o. çoprodutivoé descrito pordiversos
autoaaaeedra uy (1984) ou Alves Filho (1989) -, e as

ainna rísticas são citadas ao longo do trabalho.
proceso sa scRo.são Oprogrestoos estudos mais recentes sobre o

brasileira, com foconadifusão de tecnologiasde todaids
e das TO. Cabe adiantar um dos resultados d eseispadE s a resenha. As pesquis

cols1)(pm
tria de calçados desde meados da decidadeitemmeonoo pres
oEpequenotri das três amostras e da diversidade decr
Elespreendis a deita dosdois trabalhos anteriores, junto com
dosEEaalguns aspectos da evolução da dinâmica
à Mimiasetorde calçados. Em particular, observa-se

ganização taylorista do processo detrabalho em prol a E
pelas TO. Prolda adoçãode um sistema semelhante ao preconizado
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O processo de trabalho, no segmento de calçados de couro, foi

estudado por Ruas (1985) que, em meados da década de 80 analisou a

operação de oito empresas de diferentes portes, todasPçno
ion . a E

i i tivo do autorfoi o de estudar as co
Vale do Rio dos Sinos. O obje ! som

dições de controle do capital sobre o processo de trabalho na ind

ria de calçados. a Co

EnhE as seis empresas que forneceram asa

completas, apenas uma, a menor (31 trabalhadores) nãoEEa

E o
demais (200 a 800 trabalhadores) exportavam entre 85% ç ia

sua produção. Nessas cinco empresas, com exceção a a

concepção do produto era feita exclusivamente pelo compra RN

mesmas cinco maiores empresas, o percentual do vabaio deEs

i i ê em“ta ês” era aproximadamente o,
encomendado a “ateliês” e À

empresas e, nas demais, respectivamente 25%, 40% eenións

? : lientar também a difusão das esteiras meca )

EincipaRE ções de costura, paraintegrar as atividades
e incipalmente nas se s ; e

usa emade trabalho. Com exceção da menor empresa, que não

car teiras e da maior (2.700 trabalhadores), que nãopôde ser

pps clatodas as outras cinco usavam esteiras em duas seções, sendo
observada, s

ue uma usav steira três seções.
q c a esteiras em três

Para o autor, a sua va 1 tudo, a capacidad de controle
ara riável de estu e o

«apital sobre o processo de trabalho,está relacionada à possibilidade

E -ão de um sistema de trabalho próximo ao modelo tay-

EidaÁS principais características deste modelo, segundo o

loristaro à desqualificação e parcelização do processo de trabalho,
utor, são: laço é g

um alto grau de mecanização e à absorçãodastarefas de planejamento

dução pela gerência.ontrole da pro ncié .

ce Os resultados encontradosindicaram que o nível de controle do

so de trabalho e de mecanização era proporcional ao tamanho

o de participação dotrabalhoqualificadoera inver-

| ao porte. Nas empresas menores, os lotes de

máquinas disponíveis eram piores. Por

arativamente as maiores, oSes, nas empresas menores, comparativamente as m or
as razões, nas o emali ecanizaestas razó ais qualificado, menos parcelizado, menos m na

O detinha maior controle sobre as suas tare as. As

eo rratbalhador bora aparentemente interessadas, não tinham
«sas menores, emboraempresas m

proc o

das empresas e o nive

samente proporciona Pa

produção eram menores €
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possibilidade de se aproximar mais do modelo taylorista/fordista
observadonas firmas maiores.

O setor de calçados, pelavariedade de modelos e de tamanhos
de cada modelo, é um dos que mais requer uma organização flexível.
Na medida em que as empresas analisadas por Ruas (1985) atuavam
com umaestrutura de produção bastanterígida, cabe perguntar como
era alcançada, nessas empresas, a flexibilidade necessária à produção
de calçados.

Consultando o trabalho de Ruas (1985), encontram-se menções
a diferentes formas pelas quais as empresas atingiam a flexibilidade
necessária. As principais são:(i) recurso aosateliês, não só para a cos-
tura como também,em algunscasos, parao corte, a montagem e o aca-
bamento dos calçados; (ii) manutenção de trabalhadores “em giro”,
cuja tarefa cra assumir posições nos postos sobrecarregadosou subs-
tituir os empregadosquefaltavam - emborao dadocitado a seguir não
constitua umaestatística representativa, cabe mencionar que Ruas
(1985) encontrou, em uma empresa com 380 operáriosdiretos, a manu-
tençãode 50 a 60 trabalhadores “em giro”; (iii) o estabelecimento de
etapas de produção relativamente autônomas em termos de
organização do processo de trabalho- assim, nas empresas que
adotavam estaprática, o balanceamentoda produção entre ossetoresde corte, costura etc. se dava através da acumulação de estoquesintermediários; (iv) ocorrência de irregularidades e/ou dedescontinuidadesnofluxo de produção.

Posteriormente, encontra-se o trabalho de Alves Filho (1989),cujo objetivo eraanalisaradifusão da automaçãoflexível na indústriade calçados, não se detendo na questão da desqualificação da força detrabalho. Paraisto, o autor visitou oito empresas fabricantes decalçados, sendotrêsespecializadas em calçados de couro, uma em tê-nis, uma em calçados de couro/esportivos, uma em calçadosde plásticouma de calç
especializa
de calçado

,ados de vários materiais e a última em sandálias (semção em material). As empresas, com exceção dofabricantes de plástico, eram todas do Estadode São Paulo.Antesde analisaras empresas da amProcesso produ
fábricas, em ger

1 ostra, em uma descrição dotivo, Alves Filho (1989) afirma serem usadas nasal, correias transportadoras (esteiras) ao longo das



 

montagem e acabamento. As esteiras também

serem encontradas em algumas empresas na

organização da produção do solado.

seções de costura,

podem, segundo o autor,

nto, já se observava O início da

adoraspor técnicas de organização

“Características Gerais da

tor cita a introdução de
sendo

Naquela época, entreta

substituição das correias transport

mais modernas. Na seção entitulada

Tecnologia mais avançada para O Setor”, o au

TO entre as novidades. As modificações que estavam

introduzidas, na organização & controle da produção, eram:

s computadorizados de

trole de produção, da

tecnologia de grupo
OU de linhas de produção

na seção de pespontoe, ainda,de técnicas de

origemjaponesa
como o CCQ eo Kanban -

Alves Filho (1989, pp-32).

ixo grau de adoção de E

“adoção de sistema

programação e con

O autor ressalta que O ba
AMEccorre

porque:

«A frequente variação de modelos, à

rodução em pequenos lotes sob encome
nda,

a falta de homogeneidad
e da matéria-primã,

entre outras, implicam num
alto grau e

flexibilidade
do processo de fabricação, tor-

nando praticamente
impossível a integração,

via automação,
dos setores produtivos ?

destes como
OS setores de coordenação

Alves Filho (1989, pp-44)-

ivo que

são ss rega do POmaçãose
forte intensidade

de mão-de-obra.

m
não será capaz

66 .. a a
utom

ação
..s

, “ona outras mudan

requerem uma

do Alves Filho,

ndo ocorre,é pontual,
ças no processo

“Flexibilidade Espúria: Modernização Técnic: n Desigualdad:

de fabricação

e

nascaracterísticas da força d
trabalho” - Alves Filho (1989, pp.45) “ta
difusão das técnicas de gestão que poderá
provocar algum impacto sobre a mão-de-obra
esobre o desempenhoda indústria, não a
difusão da automação” - Alves Filho(1989

,

pp.46).

Um exemplo,referente a uma emmsi à un presa queestava im
umSistemaautomatizado de distribuição de tarefas no estonto,não
idos do ororeu tados. Um dos problemas observados advinha
ter nãoPro A o. Neste sistema, uma lâmpada acendia quando
operários so ada op rário para a realização datarefa se esgotava. Os
ando lampada ramaoProcesso o só cavam a tarefa por terminada

od tâmpa ndia, ue tivessem acabado antes.
o grau noEstoadiante, o trabalho de campo efetuado sugere que
rentead2 dos EAME ainda é muito baixo, confirmando
leque de nene p visões das pesquisascitadas. Entretanto, o amplo
de utilização dadneontrado entre as empresas da amostra e o tipo
principalmente pare o equipamento mais moderno - utilizado
Doidea,Pa ins e aprendizado e experimentação - su
amplo do que é corren oo início de um processo de difusão be amais
dessas embicsaa nagina o pelos autores anteriores. As expe ativas
raaspraósta percepção, ao revelarque,nos

Em termos das TO n emampliar bastante o grau de difu ão.
se que exist » COMO É visto no próximo capí ou.
NA xiste um grau de difusão muito mais amp! Po» observou.
o .poçosde costura, diferentemente das des eydeRuasrios

ves Filho (1989), não fo riradas ao (1985)transporte, todas as , tam mais encontradas estei
Círculos d 3 empresas usam a técnica dos mae
d S de controle da qualidade, “just-in-time” asderaDaltO,
à qualidade total estão em ope doousão, metadesvao controlee Entre as TO, à maio"peração ou são planejadospara breve.

ccnologia de grupos de Lapa e introdução mais bem sucedida
o, em substituição às correias detransporte. As

defeito d
. Esteiras, ao

marca
A .

e ger ra cadência do trabalho, té
o, têm o mesmoar tem os cc 2 SPos mortos” do sistema automatizado dedistri

u
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buição de tarefas, mencionadoanteriormente.

Na próxima seção, é visto que o panorama de difusão de

tecnologia nas empresas líderes é favorável. A situação dos

trabalhadores, entretanto, não parece estar melhorando no mesmo

sentido.

3 - EXPECTATIVAS DE DIFUSÃO DE INOVAÇÕES NAS

EMPRESAS LÍDERES

31 - Descrição da amostra

As oito empres
pais características são

apresentadas na tabela1, representam às grandes empresas dosol

lisados. Em 1989, a produção conjunta das firmas visita-

11% da produção nacional.

as da amostra, cujas princi

segmentos ana 198

das alcançou mais de 58 milhões de pares,

aCTERÍSTICAS D
AS OITO EMPRES

AS DAAMOSTRA

COURO TÊNIS TT.

NA
4 25,2 53,4

Pares fabricados (milhões) 15042 6507 25549

operários na produção 4193 315 734,3

Faturamento (US$ milhões)
149 12,5 13.8

Preço médio
2051,7 3872,8 2285,8

pares por operário

pesquisa direta.
Fonte:

.€

zadas na produção de

ricantes de tênis. Entre

três dedicam-se
a0 mercado

€ calçados ão. Os outros dois, assim como

odução.

To
te só vendem

pará O mercado

odução.

)
as são especiali

Cinco Aa principalmente, fab

0
+

.
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3.2 - Expectativas de difusão de inovações

Esta sub-seção apresenta as à Õ ifusã
atual e esperada de EAME e de TO.DevidoaoPequenotamhode
amostra, em diversas tabelas as empresas fabricantes de cal ad de
couro não foram separadas das empresas de calçadoses ortivo: U q
empresa,produtora de calçados de couro, não cespondeu a art do

questionário sobre expectativas de difusão de inovaçõ ando
portanto, sete respondentes. ões, sobrando,

TABELA 2

EMEMPRESASO SEGUNDO APORCENTAGEM

RELACIONDADONUMERO,DECOPERAÇÕESDAS ATIVIDADES
- SO DEPRODUÇÃ: z

E SERÃO CONTROLADASPORDISPOSITIVOS ÇÃO QUE SÃO

 

 

MICROELETRÔNICOS

ATIVIDADE 0/10%  11/30% 31/50%  51/70% 71/100%

Área de Projeto,1990 6 1
Area de Projeto,2000 2
Área de Produção,1990 5 2 ?
Área de Produção,2000 1 2 2 1 1
 * a(*) uma empresa não respondeua esta questão
Fonte: pesquisa direta.

Os dados da tabela 2 sugerem
segmentos estã hds que as empresas dos doi
industuial,oucando os primeiros passos em termos de Automação
lista bastanieaoP mentos mencionadosnas entrevistas formam uma

computadores mác ico a, abrangendo equipamentos de CAD/CAM

de montar bico enfran de costura com controle numérico, máquinas

prensas de vulcanizaçã nquescomputadorizadas, máquina de corte
A diversidade de e sho/injeção € equipamentos para pintura de co

estão numa fase deexperiênci mencionada sugere que as empresas
ia e aprendizado, em que há pouco
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consenso sobre quais os investimentos mais lucrativos dentro do amplo
leque de possibilidades. As empresas, entretanto, esperam automatizar
mais a sua área industrial, como mostram as expectativas para o ano
2000.

O único equipamento que todos possuíam era a máquina de
costura eletrônica. Segundo um entrevistado,este tipo de máquina é
usado parafazeros trabalhosdecostura que seguem osdesenhos mais
complexos. Contudo,ele não substitui os modelos mais simples, ainda
mais econômicos para a maioria dos trabalhos.

Comoesperado, as TO estão atualmente mais difundidas entre
os produtores de calçados do que os EAME.Destaca-se,entre as TO,
a tecnologia de grupo- tabelas 3 e 4.

TABELA 3
NÚMERO DE EMPRESAS SEGUNDO A PORCENTAGEM
APROXIMADADO TOTALDA FORÇA DE TRABALHO QUE
ESTÁ E ESTARÁ ENVOLVIDA COM TÉCNICAS

 

 

ORGANIZACIONAIS

DISCRIMINAÇÃO 0-20% 21-40% 41-60% 61-80% 81-100% Na-

Nrt

Círculos de controle da qualidade, 1990 3 1 1 3
Círculos de controle da qualidade, 2000 1 1 1 2 3
Controle da qualidadetotal, 1990 3 1 1 1 2
Controle da qualidadetotal, 2000 1 1 2 1 1 2
Just-in-time interno, 1990 1 2 1 2 2
Just-in-time interno, 2000 1 5 2
Tecnologia de grupo, 1990 z 2 3 1
Tecnologia de grupo, 2000 2 4 1
 

* Nãose aplica ou nãorespondeu.
Fonte: Pesquisa direta.

Na difusão das TO, diferentemente da difusão de automação

industrial, os produtores de calçados esportivos parecem ser mais

dinâmicos. Na aplicação de tecnologia de grupo,as três fábricas de tênis
já realizam entre 41% e 60% das suas operações industriais com esta
técnica, enquanto que, entre as quatro fábricas de calçados de couro

que responderam, duasestão no patamar mínimo - 0%/20% e outras

duas estão no patamar 21%/40%. Diferenças semelhantes foram
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verificadas para controle da qualidade e “just-in-time”.
Quanto ao futuro, as empresas esperam alcançar um nível de

difusão maior das TO do que em EAME.Observa-se também que a

dispersão da difusão de tecnologia é maiornas técnicas relacionadas

com o controle da qualidade do que com o controle do fluxo de

produção - “Just-in-time”e tecnologia de grupo.
A aplicação das TO apresenta, geralmente, resultados muito

significativos. Um entrevistado relatou quea introdução de “Kan-ban”
associada a uma diminuição do tamanhodoslotes de produção,de 45
para 15 pares porlote, produziu, como resultados uma redução do
tempo de produção - “há dois anosera de 37 dias, hoje é de 15/17 dias”,
aumento da qualidade e redução, pela metade, do nível de estoques
intermediários. O “kan-ban” parece adaptar-se melhor quando o
número de peças por modelo é relativamente grande.Este é o caso da
empresacitada, uma grande exportadora.

A tecnologia de grupo de trabalho ainda não foi perfeitamente
entendida por todas as empresas. Em uma dasfábricas visitadas, os
grupos eram grandes demais, cada um com aproximadamente 40

funcionários. Segundo a empresa, grupos menores implicariam na
contratação de mais supervisores, o que indica uma falta de

compreensãodafilosofia de operação desta técnica.
Mas, em outra empresa,foi observada umatendência diversa. Os

Brupos eram pequenos,de dez a doze pessoas,e a polivalência e a
interação entre os funcionáriosvisivelmente funcionava a contento.

Nesta empresa estava sendo feita uma experiência de compactação dos

Brupos, aproximando-se ainda mais os gruposuns dos outros. Com isto,
Umacostureira de um grupo passava o lote em processo diretamente
Para outra costureira do grupo seguinte, eliminando-se a necessidade
de uma pessoa paratransportar as caixas. Acertadamente, a empresa
esperava diminuir os estoques em processo, melhorar a qualidade
(Problemas na qualidade podiam, agora,ser discutidos diretamente

entre os envolvidos) e enriquecero conteúdodo trabalho. A empresa
primaoaPotiadora, mas não há dúvida de que este tipo de

ento está se difundindo na região.
ma das empresas voltadas para a exportação contratou umconsultor pa E viT para modificar o seu processo de produçãoe asatividades a
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ele relacionadas. Ele informou que asfábricas, em geral, preferem

contratar operários especializados, mas ele trabalha no sentido

aumentara polivalência. Também é importante

Idas chefias das diferentes etapas

olvidos com mais

contrário, procurando

executar um trabalho análogo ao níve

de produção, para que os problemas possam ser res

rapidez.
Um maior entendimento do processo de produção como um

todo, por parte dos operários, permite reduzir o tempo de“set-up”.

Segundo o mesmo entrevistado, este tempo foi reduzido,na fábrica em

que está trabalhando,de três dias para meio dia de trabalho (note-se

que em umafábrica de calçados, quando comparada com uma empresa

metal-mecânica, por exemplo, o “set-up”consiste, principalmente, em

explicar aos operários como fazer o novo modelo e não tanto em

recalibrar máquinas). Na mesma fábrica, o consultor também está

buscando aprimorar os métodos de recrutamento, apligando agora=

tes de aptidão e passando tarefas de manutenção paraa=

máquinas, diminuindo a necessidade de pessoal especializado.

4 - O PROGRESSO TÉCNICO E O TRABALHO

41 -A evolução recente do mercado d
e trabalho na região do Vale

do Rio dos Sinos

ão do Vale doRiodos Sinos teve

ticular na década de oitenta. Devido ao

xportações de calçados, encontram-se muitas

ra e de pressão por aumento dos

O mercado de trabalhona regi

um comportamento par

aumento continuado das €

evidêr cias d
e escassez de

não-de-ob
. . , 5 .

salár os. Segundo um
dos entrevistado

s do V ale do Rio dos Sinos

houve abundância de mão-de-obra no Vale até 1985 e a mão-de-obra

disponível no mome
nto é desqualificada. Ele observou também qu

eo

dlário real das diversas categorias profissionais, na indústria de

sa
stá crescendo. J. ; .

calçados, está dustriais, publicada com o sugestivo
a redonda entre in É I

dEprocuram O caminho da roça (Tecnicouro, vil,

br, pp. 8-14 1989), aponta na mesmadireção. Segundo Celso

te dostênis All Star,

nome de

n.2, mar/a
F

Brochier, fabrican
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“... grandes empresas estão pensando cada vez

mais em sair dosgrandes centros, em busca de

uma mão-de-obra mais qualificada, de uma

taxa de absenteísmo menor, de menosgreves,

enfim, o contrário do que se tem nas grandes
cidades”.

De acordo com outro industrial, Pedro Paulo Bissoni:

“Na nossafilial do interior não precisamos de
ônibus para buscar o pessoal, não temos
concorrência no emprego da mão-de-obra

disponível”.

Defato, muitas empresas instalaram filiais nos municípios do

interior, algumas para a execução das tarefas mais intensivas em mão-

de-obra e outras para o ciclo completo de produção. As matrizes conti-
nuam nosgrandescentros, onde se dá a comercializaçãoe existe me-

lhor acesso a matérias-primas, equipamentosetc.

Os municípios dointerior são atrativos não só pela relativa

abundância de mão-de-obra como, também, pelas qualidades do

ambiente. Segundo os entrevistados pela revista Tecnicouro, a melhor

qualidade da vida no campo,o espírito comunitário e a estruturação

familiar diminuem o absenteísmo e fazem os operários mais
produtivos, pois estes valores são transportados para o interior da
ábrica.

“.. o problema é social. ... Aqui em Novo
Hamburgo tem muita gente que mora em
sublocações, sem ninguém para chamá-lo de
manhã, ou para cuidar da sua roupa, da sua
alimentação, depende de ônibus, enfim, com
a estrutura familiar esfacelada.” - segundoSr.
Bissoni (Tecnicouro,v.11, n.2, mar./abr.,
PP.8-14, 1989).
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Os ganhosde produtividade decorrentesdas vantagensdescritas

nas fábricas situadas no interior foram estimados em 30%. O

absenteísmo em uma dasfábricas do grupo Brochier, na cidade de

Novo Hamburgo é de 6,0% por dia e, em outra fábrica, no interior,

1,5%.
Osproblemascitados referentes à oferta de mão-de-obra não

são exclusivos da região do Vale do Rio dos Sinos. As empresas da

região Sudeste estão entre as quecitaram,na pesquisa de campo, a

relevância dos mesmos problemas com maiorintensidade.

Um último aspecto a ser destacado sobre a evoluçãoda oferta

de trabalho na região do Vale do Rio dosSinos é a sua natureza

eminentemente cíclica. Nesta década, a instabilidade da economia

brasileira provocou diversas variações bruscas e acentuadasna taxa de

inflação e no nível de produção, emprego € salários. Em meados de

1990, por exemplo,havia excesso de oferta de mão-de-obra no Vale,

devido à queda do consumo interno e das exportações, relacionados

respectivamente com O planodeestabilização do novo governo e com

a taxa cambial muito elevada. A prefeitura de Novo Hamburgo
usava

seis caminhões para recolher e devolver os migrantes aos seus

municípios de origem, geralmente municípios bem distantes do Vale.

Mas,esta não é a tendência esperada no Vale do Rio dos Sinos.

As expectativas das empresas são de crescimento da produção, com

ampliação da oferta de emprego- Prochnik (1991). Na próxima seção,

é examinado outro aspecto da questão, o impacto das inovações sobre

o trabalho dentro das fábricas.

42- O impacto da tecnologia sobre o trabalho

o impacto das inovaçõessobreo trabalho, usou-se

uma escala ordinal, perguntando-se aos empresários e executivos do

setor se as suas expectativas, para cada variável, eram de aumento,

declínio ou manutenção do nível atual. A Tabela 4 condensa as

respostas relativas ao fator trabalho.

Para analisar
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TABELA 4
NÚMERO DE EMPRESAS DA AMOSTRA O SEGUNDO O
IMPACTO ESPERADO DA ADOÇÃO DE INOVAÇÕES(” b
SOBRE ASPECTOS DO TRABALHO,POR TIPO DE INOVAÇÃO

 

ASPECTOS DO TRABALHO TIPO DE INOVAÇÃO

AUTOMAÇÃO TECNOLOGIA
INDUSTRIAL ORGANIZACIONAL

qualificação da mão-de-obra A=6 A=6

rotatividade I=2,D=4 I=2,D=4
emprego (volume) 1=3,D=3 1=3,D=3

participação do sexo feminino 1=4,A=2 I=4,A=2

treinamento no trabalho A=6 A=6

outros tipos de treinamento A=6 A=6
necessidade da função

de supervisão A=21=2,D=2 A=11=1,D=4
 

(*) Seis empresas responderam esta questão
(**) Escala empregada:

A - aumenta
I. indiferente
d - diminui

Fonte: pesquisa direta

A expectativa de aumento das qualificações necessárias é
coerente com outros dados,referentes à ampliação do nm d
trabalhadores indiretos, usualmente mais qualificados. Def. fo q
censos promovidos pela Associação Comercial e Industrial deNovo
Hamburgo, a participação da mão-de-obraindiretacresce de 7 8% em
1980, para 11,7%, em 1987, da força detrabalhototal. Também ainda
dafajo mesmo problema, foi visto que, pelo menos naregião
migram dodos inos, à mão-de-obra disponível É composta por
Semadrior, que são relativamente mais despreparados. Ao
ibnPEdso problemade adaptação ao novo

Assim, enganosealii ru igênciasde i
ditam poeea e p tam as exigências de qualificação,

ação do pessoal admitido, levando a uma maior
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pressão sobre as instituições de treinamento. Segundo uma pesquisa

realizada entre os seus próprios ex-alunos, as escolas do Serviço

Nacional de Aprendizagem Industrial, situada na região do Vale, não

têm nem capacidade para atender à demanda atual do setor produtivo

nem um currículo disciplinar atualizado (“Formação de Mão-de-Obra

Não é Adequada ao Setor”, Tecnicouro,v.10, n.7, out. 1988).

A recomendação de maiores investimentos na formação

profissional é usual em estudos sobre a competitividade e ocaso do

Vale do Rio dosSinos não é exceção. Entretanto, é necessário destacar

certos aspectos da operação do mercado de trabalho na indústria de

calçados que reforçam o problema da desqualificação.

A indústria de calçados é uma indústria de ingresso no mercado

de trabalho.As tarefas são árduas eo salário é baixo. A semelhança de

outras indústrias tradicionais, entre as quais a construção civil é o

melhor exemplo, a rotatividade nosetor é muito alta. Ostrabalhadores

não se interessam em manter um emprego no setor, forçando as em-

presas a buscar novas fontes de mão-de-obra.

Em uma grande fábrica visitada, a rotatividade alcança mais do

que 100% da força de trabalho empregada: dentro do quadro de

empregados, 50% é relativamente estável. As demais posições são

zes por ano. Os empregados que permanecem

trocadas duas outrês ve , N

por mais de um ano recebem um prêmioextra. A reação mais comum

é a troca de emprego à qualquer oferta melhor.

Cabe observar que esta é uma das empresas quejá utilizavam a

tecnologia de grupo em suas fábricas e trabalhava para implementar

outras técnicas. Os salários dos trabalhadores incorporava uma parte

variável, função da produtividade do seu grupo. Masostrabalhadores

não eram favorecidos pelossaltos de produtividade conseguidos pela

introdução das novas técnicas porque aparte variável do salário não

gra linearmente proporcional à produtividade.

A empresa usava uma função ajustante de segundo grau para

calcular os prêmios, o que tinha duas consequências: os prêmios eram

decrescentes € mudanças de patamares na produtividade da fábrica não

eram levados em consideração. O
método empregado pode ser

considerado razoável na medida em que impede um declínio dos

salários quando os modelos de calçados na linha de produção são de
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fabricação mais complexa. Masa sua aplicação evidentemente impedi
o repasse dos maiores ganhos de produtividade aos salários Peaa

O comportamento dos trabalhadores - mudar de emp rego
qualquer melhoranoseu nível salarial - pode ser entendido quand Ep
tem em vista a política de emprego,os salários e as condiçõe de
trabalho nas empresas. O nível de empregovaria irediacremerE E
mudanças no nível de produção. A rapidez da reação das em osas,
tanto nas admissões comonas demissões,gera o aparecimento decielos
de emprego/desemprego por categoria profissional, mesmo Mie as
ocupações de maior qualificação. , one as

Nosperíodos pré-feiras:

“... quando as indústrias começam a idealizar
o novo mostruário, verifica-se uma procura
muito grande por modelistas. Após este
período,e se a feira foi boa, vendeu bem
mudao ciclo e ocorre a demandapor técnicos
em calçados. As empresas buscam ainda
gerentes de produção, chefes de corte, de
costura, de montagem ... Se a indústria Está
vendendo bem, cla obviamente terá que
investir em maquinário. Faltam então
projetistas para máquinas, engenheiros
torneiros-mecânicos, ferramenteiros etc O
mesa ocorre na indústria de componentes
--" (Formação de mão-de-obra não é
adequada ao setor”, Tecnicouro 0,07,out. 1988). din,

fábrica ud los naindústria de calçados são muito baixos E

dólar por h afirmadoqueo custoda mão-de-obra pira em tor d »um
é coniisto E, sendotrabalhadas 220 horas por mês. Essa Fa e um

sistente c calária má: s. Essa informacã

em outra empres Osalário médiode 150 dólares por mês fla

Operários. Odól ae com os valores conseguidos no Simdizato d s
1990) 100% tar considerado é o do mercado paralel - os

o maior do queooficial paralelo, na época(fev.
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Outro problema são as condições de trabalho que, segundo os

sindicalistas, são muito precárias. A maioria das queixas se refere a

questões bastante elementares. No interior da fábrica, ascríticas

mencionam coletores de poeira quebrados, pebedonmasdishicientes,

comida de má qualidade e restrições ao uso debanhos Ens

apenasduas vezes pordia e/ou cinco minutos de utilização a ea a pa

Ossindicalistas acreditam que as empresas mantém umapolítica

deliberada de rotatividade (i.e. demissões e admissões) pata eramos

salários. Segundoas entrevistas, é normal um nível de ão em

torno de 10/20% ao mês. Também foi mencionado no Sin ica Ee e

cerca de 30% dos trabalhadores são menores, fazendo jus, segun

legislação brasileira, a uma remuneração mais baixa. ses na taxa de

Outro problema decorre das frequentes MES é es doi

inflação e das constantes modificações na legislação saO ABlares,

últimos anos, por exemplo, o salário mínimo chegou aEt

desceu a 50 dólares e, atualmente, está em aproxima( am der

dólares. Nestas circunstâncias, a luta pela manutenção do as

aquisitivo dostrabalhadores ampliou odistanciamento entre altas
e empregados. O número de grevese a intensidade dos con Rio

trabalhistas parece ser bastante grande,tanto na região do Vale do
dos Sinos comonas outras áreas onde se situam as fábricas visitadas.

Nãohá registro estatísticos dos movimentos, masas visitas às fábricas
comprovam as deficiências nas condições de trabalho.

Nadécada de oitenta, intensificou-se a atuaçãodossindicatos no
Vale do Rio dos Sinos. Esta tendência reflete tanto as condições de
trabalho e remuneraçãoprecárias do Vale quanto um movimento mais
geral, verificado em amplas partes do país. Atualmente,seis entre os
18 sindicatos de sapateiros do Vale do Rio dos Sinos (existe um
sindicato de cada categoria profissional por município) são filiados à

Central Única dos Trabalhadores (CUT), a mais atuante organização

sindical a nível nacional.

A tendência é de ampliaçãoda participação da CUT noVale.
Entre os seis sindicatos da CUT, encontram-se os dois maiores

sindicatos da região (em número de trabalhadores) e o quinto maior.

O casodosindicato de Novo Hamburgo,o maior,é significativo.
Este sindicatofoi dirigido por umaDiretoria pouco atuante, que esteve
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no posto entre 1969 e 1986, portanto durante quase todoo período do
governo militar. O caráter mais reivindicante do movimentotrabalhista

iniciou-se a partir da grande greve de 1979, que durou três dias.
“Categoria depois que se levanta não baixa a cabeça”- entrevista no
sindicato, em maio de 1990. Posteriormente, firmou-se um grupo de

oposição à Diretoriado sindicato. A Diretoria filiou-se aCurem 1983,

mas“não levou a política da CUT”- entrevista no sindicato, em maio
de 1990. Em 1986, a oposição conquistou a Diretoria, tendo ganho as
eleições de 1989 também.

À atuação sindical é muito dificultada pelas empresas. Conversas
com membros dossindicatos são mal vistas e podem resultar em
punições. As fábricas que mais punem operários são as maiores, por
serem as mais resistentes à retaliação dos sindicatos. A eleição de
representantes dossindicatos dentro das fábricas, entretanto, vem cre-
scendoe já existem cerca de 40 delegadossindicais (em 1986 eram 15,
no máximo).

A descrição dos problemas encontradosnas relaçõestrabalhistas
mostra porque é pequena, entre os trabalhadores,a preocupação com
a introdução do progresso técnico. O debate sobre as conseqiiências
do progresso técnico tem importância secundária em um ambiente
marcado poreste nível de confronto.

Existe, entretanto, uma preocupação com o tema. Oslíderes
sindicalistas entrevistados afirmaram que os sapateiros, há vinte anosatrás, faziam o sapato todo. A parcelização do trabalho e a suaconsequente desqualificação são vistas com total repúdio. “As esteirasterminaram com osprofissionais”r - entrevista no sindicato, em maio de1990. Quanto à tecnologia mais recente, a opinião dossindicalistas éfavorável a sua introdução, na medida em que ela contribui para umtrabalho menosdesgastante. Os balancinsf! oram apontados comoexemplo. Osantigos requeriam força manual, aocontrário dos moder-nos, de manuseio mais fácil.

O mesmose aplica em relação
Organizacional mais conhecida, visto
melhor ao facilitare
Os trabalh
ao efeito

aos grupos de trabalho,a técnica
s comocriadores de um ambiente
das esteiras, a comunicação entre

calistas também se preocupam e se opõem
ado da introduçãode novastécnicas, que pode ser o

m, ao contrário
adores. Ossindi
agreg
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desemprego,se a produção não aumentarsuficientemente.
A posição doslíderes do sindicato parece refletir a opinião dos

trabalhadores. Nãofoi constatada resistência no interior das empresas

à introdução de inovações. Apenas uma empresa citou existir
resistência à mudança, por parte dos trabalhadores, c outra por parte

da administraçãoe dostécnicos.

Outro entrevistado apresentou alguns argumentos para a
inexistência de resistência por parte dos trabalhadores. Umafábrica de
calçados opera simultaneamentediversas linhas de produção, cada uma
com a capacidade de 1.200 pares/dia, o que é um limite técnico de uma
das fases do processo produtivo. A fábrica introduziu novos métodos
(tecnologia de grupo) em uma daslinhas e despediu os trabalhadores
que não se ajustaram - muito poucos, segundo oentrevistado. Às
demais linhas foram modificadas uma a uma e os trabalhadores
puderam verificar, pelos exemplos anteriores, que as novas condições

de trabalho não eram desfavoráveis.

5 - CONCLUSÕES

5.1 - O impactoda tecnologia sobre o trabalho

A evolução das condições econômicas, nos últimos anos, com
fortes flutuações nas taxas de inflaçãoe de crescimento, dificultou O
alcance de um padrão de relacionamento mais estável entretrabalhadores e empresários. Neste quadro, os trabalhadores estãomais preocupados com questões básicas,relativas à mudança do seupoder aquisitivo, emprego, condições de segurança,higiene etc., do quecom a introdução

e

difusão de novas tecnologias.
O impacto das mudançasestruturais e tecnológicas sobre o

trabalho, entretanto, é significativo. No Brasil, a participação
percentual da população ocupadana produçãode calçadoscresceu de
3,3%, em 1975, para 5,6%, em 1985. Na região do Vale do Rio dos
Sinos, trabalhavam na indústria de calçados aproximadamente65 mil
pessoas em 1980 e 110 mil pessoas em 1987. O impacto sobre o
emprego é ainda maior quando se tomam em contaosefeitos indiretos
sobre os demais setores industriais (curtumes, equipamentos,
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componentes, matérias-primas sintéticas etc.) e não industriais

(comércio, outrosserviços, governo,agricultura etc.).

As condições de trabalho na indústria de calçados, entretanto,

não experimentaram melhorassignificativas. Os trabalhadores
preferem algumas das máquinas mais modernas, por exigirem menos

esforço, e gostam mais do trabalho em grupo, menossolitário do que

o trabalho ao longo dasesteiras. Masossalários permanecem muito
baixos, a rotatividade alta e as condições de salubridade precárias.
Apesarde nãoter sido possível medir adequadamente, os exemplos
sugerem que os ganhosde produtividade não foram distribuídos entre
os trabalhadoresda indústria.

5.2 - Perspectivas para o emprego e as condições de trabalho, o
cenário da “flexibilidade espúria”

Umaquestão central é o impacto dadifusão de inovações sobre
as condiçõesde trabalho. Se as novas tecnologias requerem um nível
de relacionamento mais cooperativo entre capital e trabalho -
Schonberger(1988) -ou as máquinas mais caras demandam uma maior
confiança em relação aos operários encarregadosda sua operação -
Schmitz (1985) -, a difusão de inovações deverá contribuir para uma
melhoria das condições de trabalho. Neste caso, por exemplo,haveria
um maiorinteresse em assegurara cooperação e/ou confiabilidade dos
trabalhadores, para o que os salários deveriam ser maiores, a
Fotatividade do emprego menore as demais condições de trabalho
melhores. O modelo de Fajnzilber (1989) é usadoa seguirpara discutiresta possibilidade.

pompanelas termos cunhados por Fajnzilber (1989): a
t € autêntica” se deriva do aumento continuado da

“competia, e da incorporação do progresso técnico. A
internacional é faVi par rea ocorre quandoa inserção
as recursosads esvalorizações cambiais, subsídios

s aplicados, incentivos fiscais e mão-de-obraarata. É legítiEnto para o autor, que uma empresa concorra no
Macional com base nos fatores de “competitividade

Mercado int

espúria”. M;- Mas a ão é váli iàs O mesmonãoé válido para o conjunto das empresas de
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um país: “A agregação, entretanto, para o conjunto das empresas,

acompanhado de uma redução da demandainterna, não configura uma

situação nacional de competitividade, mesmo queno curto prazo isso

possa melhorara balança comercial e o coeficiente de exportações” -

Fajnzilber (1989, p.103).
Fajnzilber (1989) procura mostrar que à inserção internacional

das economias latino-americanas ocorre sob o paradigma da

“competitividade espúria” e que o caminho para O desenvolvimento

econômico destas nações passa por uma reorientação das prioridades

de política econômica, valorizando e adotando o modelo da

“competitividade autêntica”. Uma passagem deste modelo que

interessa discutir é a de que a modernização tecnológica está associada

a melhoria das condições de trabalho, em geral, e ao aumento dos

salários, em particular.
Segundo Tauile (1990, p.61):

“Há um reconhecimento cada vez maior de

quea noção de competitividade autêntica está

associada à elevação do padrão de vida da

respectiva economia”.

A resenha de Montero (1989, p.18) também sugere que os

autores citados fazem esta associação:

“Nos países em desenvolvimento é

impensável pensar em obter um clima

cooperativo entre capital e trabalho quando

a relação salarial se baseia em um conflito

aberto causado por padrões de reprodução

social francamente miserável (Tauile, 1988).

O aumento da competitividade internacional

tão pouco pode ser alcançado de forma

estável sem uma recuperação salarial, uma

dinamização do mercado internoe o fortale-

cimento da articulação interna (N.Garcia,

1988); superar o componente 'espúrio' ou

26

 

- Flexibilidade Espúria: Modernização Técnica com Desigualdade Social na

o Indústria Brasileira de Calçados: Cones

trunco da industrialização dos países
latinoamericanos (Fajnzilber, 1983) leva a
propor uma competitividade autêntica” as-

sociada a um padrão de consumo menos
distorcido, a elevação dos níveis dc vida e ao

aumento dos salários (Fleury, 1988)”. -
Montero (1988,p. 18).

A pesquisa de campo no setor de calçados mostrou que são
possíveis outros padrões de modernização diferentes dos dois padrões
considerados por Fajnzilber - a competitividade espúria e a
competitividade autêntica. As empresas visitadas, em geral, estavam

introduzindo diversostipos de TO sem que se percebesse uma melhoria
significativa nas condições de trabalho.

De fato, duas das três empresascitadas nofinal da seção 3.2, por
exemplo, usavam tecnologia de grupo em várias seções, técnicas de
controle da qualidadesofisticadase treinavam os seus funcionários para
tarefas polivalentes sem que fossem pagos salários maiores ou
garantidas condições de trabalho melhores. A empresa citada na seção
4.2, na qual a rotatividade é maior do que 100%, opera integralmente
com tecnologia de grupo e espera ampliar a utilização de outras téc-
nicas de organização. Apenas uma empresa procurou diminuir a
subcontratação de tarefas como decorrência da introdução de “just-in-
time”. As demais acreditam que a participação dos serviços
subcontratados aos “ateliês” deverá aumentar nos próximos anos.
detrabalaeremplo éorelativo a umadas características do processo
os trabalhadores edoRio dosSinos, o alto grau de absenteísmo entre

recurso à noduec ega, nuamente, a 5% da força de trabalho.
apontado lor po ivalência entre os trabalhadoresfoi
curi como um método para conviver com esta realidade. Assim

Osamente, a polivalência, uma das tendênci sgicasmodernas, é empre do , U endências tecnológicas
Também,ndapara sancionar as más condições de trabalho.

nas relacê m ocorrendoos baixossalários, autoritarismoSões capital/trabalho, insalubridade ênci, € ausência de pequenosdireitoS (Poucotam em :punições). po de descanso,controle do acesso aos banheiros,
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A pesquisa mostra, portanto, que nocaso do setor de calçados
pelo menos, existe a possibilidade de um processo de modernização
técnica sem mudançasnasrelaçõesde trabalho. Esta também parece
ser a opinião deSalerno (1990). Para este autor, o modelo japonês de

organização da produção nãoé único, variando de acordo com o

ambiente em que é implantado. Por exemplo, na medida em que o

sindicalismo é relativamentefraco no Brasil, soluções técnicas para

aumentar flexibilidade são minimizadas em prol de soluções que

aumentam a exploração da força de trabalho. A possibilidade de

obrigar os operáriosa trabalhar horas extras diminui a necessidade de

esquemas mais sofisticados para assegurar a flexibilidade para atender

a eventuais flutuações da demanda, tais como maior polivalência dos

trabalhadores, emprego de máquinas mais flexíveis etc. a

Segundo Salerno (1990), a implantação do “just-in-time”, na

indústria brasileira em geral tem um caráter conservador. NosE

de controle da qualidade, sugestõesquelevariam à um menor con o e

das empresas sobre O trabalho são negadas. Ao E

operadores, por sua vez, é negada formalmente mas ass Eae a

informalmente. Cabe observar também, ainda de acordo com a erno

(1990), que as empresas conseguem diminuir o seu “lea time e

aumentar aflexibilidade com a introdução deste modelo japonês

modificado. Elas não teriam interesse, portanto, em adotar formas de

trabalho mais gratificantes para Os operários. º

Outros estudos também apontam para um padrão de

modernização conservador. Analisando a indústria automo y ística

brasileira, que está muito atrasada na modernização tecno Ógica e

nistrativa, Ferro (1990) e Womack (1991) observam um início de

pi : través da introdução de técnicas de JIT comoatravés

quaao ; melhoria na política de recursos humanos das
de uma pequena ferencial de ampliação da produtividade,

api O quase pis o que menostrás benefícios para uma
entretanto, é quase . ,

z “e «des entre capital e trabalho.

aliciagoe ora =eiodo mesmo. As empresas adotam um

Nose aÃ gi ual os fatores de competitividade autêntica

modelode organizaçãono q ia. Os fatores de modernização,

se misturam à competi ,tividade espúri i ÇÃO;

tretanto, se restringem à adoção de métodos modernosde gestão,à

entretanto, é
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introdução de EAMEe maior preocupação com a comercialização e

a tecnologia de produto. Os fatores relacionados à administração da

mão-de-obrae os salários são pouco considerados, com exceção das

deficiências do sistema de educação profissionalizante.

As tendências mencionadas sugerem a possibilidade de um

cenário diferente dos propostos por Fajnzilber (1989) -

“competitividade autêntica” e “competitividade espúria”. Neste

terceiro cenário ocorreria um processo de modernização técnica com

a manutenção da desigualdade social. Uma evolução neste sentido

facilitaria a manutenção, ou mesmo a ampliação, do nível atual de

desigualdades sociais impedindo uma distribuição mais equânime dos
futuros ganhos de produtividade.

Umadassuas características seria a prevalência da flexibilidade

externa- granderotatividade no emprego e recurso à subcontratação

de “ateliês” - em detrimento da flexibilidade interna, isto é, da

polivalência dotrabalhador. Poresta característica, o terceiro cenário
pode ser denominado de cenário da “flexibilidade espúria”. As
possibilidades dos três cenários são discutidas na próxima sub-seção.

5.3 - As possibilidades dos três cenários

O setor de calçados se moveu, na década de oitenta,

preponderantementedentro do cenário de competitividade espúria. O
consumointerno per-capita de calçados declinou, as condições de
trabalho são precáriase incentivos, subsídios e o câmbio estimularam
as exportações. Este modelo,entretanto, parece estar se exaurindo. Os
Incentivose subsídios foram eliminadose a produtividade daindústria
de calçados, no segmento de couro, parece não ser suficiente para
assegurar a continuidade das exportações, apesar dos salários baixos,
caso não haja uma maior difusão de progresso técnico.
calçadosprpeidofoi vistoque existe uma tendência da indústria de

favor do cenário deflexibilidadeespúsiaMas5 Sdfis
àrgumentado, em umacrítica a est: osição e pn “aflexibilidade Sino o ar ca esta posição, que o cenário da
modernos não rei»Porque os métodos de produção

rabalhadores mais confiáveis,
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cooperativos, assíduos, menos propensos a mudar de emprego e, por
estas razões, mais bem pagos. Neste caso,o setor de calçadosou seria
forçado a rever os seus procedimentos de gestão de mão-de-obra ou
não conseguiria um aumento deeficiência suficiente para atingir o
patamar de competitividade internacional atual. Apesar da
relativamente ampla disponibilidade de mão-de-obrae da possibilidade
de operar a produção mantendoníveis elevados de rotatividade,
autoritarismo etc., os empresários deveriam modificar os seus
procedimentos, pois apenas um relacionamento mais cooperativo entre
trabalhadores e capital permitiria a continuidade e crescimento da
indústria.

Aquestãoé relevante porqueesta crítica podeestar correta,isto
É, é possível que o padrão de“flexibilidade espúria” não alcance osní-
veis de qualidade, flexibilidade e produtividade que seriam possíveis
com umaforça detrabalho mais preparadae atuando em condições de
trabalho mais adequadas. Asua solução,entretanto, é trabalhosa, pois
exige uma comparação entre os dois modelos,o deflexibilidade espúria
e o de competitividade autêntica.

No contexto deste artigo é possível apenasafirmar que esta
hipótese - deficiências em produtividade decorrentes dasdeficiências
nas condições de trabalho, no sentido exposto acima, - foi mencionada
em apenas uma dasentrevistas com empresários, técnicose agentes de
exportação. Os eventuais responsáveis por umaatitude de mudança,
portanto, não acreditam, em geral, na sua viabilidade.

No mesmosentido, no Japão, país onde o modelo do “just-in-
time”foi introduzido, os benefícios para os trabalhadores não foram
concedidos liberalmente pela firma líder no seu desenvolvimento,a
Toyota. Ao contrário,a sua implantação foi uma forma da empresa se
adaptar a conquistas dos trabalhadores.

Womack (1991) afirma queas vitórias das grevesna Nissan e na
Toyota, em 1950, onde osdireitos trabalhistas foram substancialmente
ampliados, condicionaram o desenvolvimentodos métodos de JIT. A
garantia de emprego (“life time employment”) impediu o recurso à
rotatividade do trabalho para ampliar a flexibilidade da produção. A
resposta da Toyota,firma líder no desenvolvimento do JIT, foi ampliar
a qualificação, participação e a polivalência dos seus empregados.

30

     

 

seed o + “Indústria Brasileirade Calçados:«::  

Flexibilidade Espúria: ModernizaçãoTécnica com Desigualdade Social'n de

 

Atualmente, a alta qualificação e a intensa participação dos
trabalhadores são características intrínsecas dos métodos de JIT
japoneses.

Nasfirmas japonesas menores, as condições de trabalho não são
tão boas. Schonberger (1988, pp 32) ao visitar uma fábrica pequena,
confirma esta observação e faz uma pergunta relevante:

“Os empregados da Chukuko não fazem
parte da elite japonesa, não têm garantia de
emprego portoda a vida, não são os que têm
as melhores qualificações e pagamentos.
Como,então, consegue a Chukuko fazê-los
manter a linha, exibir a alta disciplina
necessária para seguir as instruções afixadas
nas paredes?

A resposta lembraas condições brasileiras: a disciplina fabril éalcançada através da intensa supervisão, realizada tanto porfuncionários da própria empresa como por auditores da grandeempresa que adquire a maior parte da produção da Chukuko,a Isuzu.Assim, o recurso a maior cooperaação dos trabalhadores e ooferecimento de melhores condições de trabalhofoi uma resposta deUM conjunto de firmas às condições sociais vigentes, nas quais ostrabalhadoresse mostraram menos dóceis e menos propensosa aceitarcondições mais desfavoráveis e não uma decisão motivadaexclusivamente porcritérios técnicos.
cenáriodOEiEuosquoesDivaram odesenvolvimento de um
factibilidade, para examinar possíveisformas detdoOpre ema-

O

problema» Portanto, é de como sair do cenário deautat o. guir na direção da competitividadeUtêntica, evitando a flexibilidade espúria.questãoÉ *eceita definitiva das medidas necessárias parece fora depolítica indutored entretanto, listar algumas oportunidades deHale tecnológica que reforçariam o encaminhamento da
indústria de :calçados na direção mais desejável da competitividade
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autêntica e outras que poderiam tero efeito contrário.
Assim, Ocritério paraselecionar as medidasde políticaindustrial

e tecnológica apresentadas na próxima subseçãofoi a sua relevância
para uma modificação no rumoprevisto comoo mais provável para a
indústria de calçados - a flexibilidade espúria. Cabe assinalar a
simplicidade da seleção realizada. Foram incluídas algumas medidas
que transcendem

o

setor de calçados - como mudanças na legislação
de proteção ao consumidor - e não houve preocupação com a
viabilidade política da implementação das medidas propostas. Não
obstante,a questão em pauta(flexibilidade espúria vs. competitividade
autêntica) pareceser suficientemente importante para servir de
ordenadora desta tentativa.

5.4 - Propostas de política industrial e tecnológica

Em um estudo sobre a cadeia têxtil, escrito em conjunto com
MarcosLisboa- Lisboa e Prochnik (1990), foi discutida, entre outras
sugestões, o possível impacto de um aumento dossalários sobre a reno-
vação do parque industrial. O aumento dossalários é justo em si. No
trabalho que está sendo considerado foram apresentados os
argumentos desta conhecida proposição, de que um dos efeitos do
aumento dossaláriosreais é provocar um surto de modernização

-

os
mesmos argumentos são empregados, por exemplo, por Tauille (1990).
De formabastante simplificada, estes argumentos sugerem que, como
as empresas menos eficientes empregam relativamente mais, as
diferençasde custosentre estas e as maiseficientesficariam ampliadas
caso os salários reais crescessem.

Poderia ser alegado que o atendimento desta proposta e de
outras, em direções semelhantes, têm o efeito contrário ao esperado
pois aumenta os custos de produção, tornando menora satisfação do
consumidor. Este é o caso, por exemplo, de uma proposta de ampliação
das restrições legais a demissõesde trabalhadores. Se o custode demitir

é maior, as empresas tendemainvestir mais no treinamento da sua

força de trabalho,pois estratégias de flexibilidade interna passam aser,
em muitas ocasiões, mais econômicas do que estratégias de flexibili-
dade externa.

2
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A comparação relevante, entretanto, não é entre os custos de

uma firmaquepoderegular, com facilidade, o númerode trabalhadores

empregados e os custos de uma segunda firma, semelhante em tudoà

primeira, a menos dos seus maiores custos de demissão de

trabalhadores e dos seus consequentes maiores investimentos em

treinamento. A firma que mais investe em treinamento é mais

produtiva em todos os aspectos eos seus ganhos, portanto, podem

superaros custos adicionais incorridos.

Outras sugestões decorrem da pesquisa de camposobre o setor

de calçadose da literatura examinada neste período. A análise sobre

o Vale do Rio dos Sinos sugeriu que a produtividade está crescendo

mais rapidamente nas firmas maiores, explicando a concentração da
produção observada na década de oitenta. No outro extremo,as
oficinas de subcontratação parecem também estar crescendo mais do
que a média do setor - os aspectos referente à produtividade são
discutidos em Prochnik (1991).

Estatendência também pareceserválida para outras regiões do
país e no segmento de tênis. Uma firma produtora de calçados
esportivos, situada em uma região metropolitanadistante do Vale,
afirmou que recorre aos“ateliês” nas fases de pique de produção. Na

época da entrevista, a empresa estava enviando, todos os dias, entre
1.000 e 2.000 cabedais para serem costuradosfora. Esta firma e outras

Brandes empresas entrevistadas afirmaram que a prática de
subcontratação deverá se intensificar nos próximos dez anos. Apenas
uma das empresas declarou que a subcontratação deverá diminuir
devido à introdução de novas TO.
. Caso estas tendências persistam, pode firmar-se uma estrutura
industrial bipolarizada, contando com grandesfirmas de um lado e os
“ateliês” de outro. As maiores dificuldades para a operação defirmas
Pequenas e médias advém, em parte, do ambiente em queestão inseri-
das, Entreestas, destacam-se oclima de desconfiança nas relações
Comerciais e as condições mais desfavoráveis impostas por fornecedo-
tes,podeficiênciasem termosde qualidade dos insumos e componen-

barganhaora pelas empresas quetêm menor poder de
Perdem-so N etildade em testar a matéria-prima adquirida.

“> assim, as vantagens que este tipo de empresa pode
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trazer para a estrutura industrial, como, por exemplo, a especialização
em nichos de mercados. Em alguns casos, a perda pode ser relevante
para a indústria como um todo como, por exemplo, os nichos de
produtos mais sofisticados do ponto de vista tecnológico, a partir dos
quais novas tecnologias são difundidas.

Problemas relativos a cadeias produtivas de indústrias
tradicionais em geral foram examinados em Prochnik (1990). A
literatura obtida e a pesquisa de campo mostram queexiste uma grande
variedade de propostas de descentralização da política tecnológica e
industrial de maneira a atingir os setores tradicionais, cujas indústrias
usualmente se agrupam em polos de produção. Destacou-se a
importância de incentivar a infra-estrutura tecnológica, pelo lado da
oferta e, pelo lado da demanda,foi vista a importância da pressão dos
grupos de consumidores para a melhoria da qualidade dos produtos
industriais. Poresta razão, foi recomendada uma renovação do código
do consumidor que trouxesse maior eficácia nas demandas dos
compradores.

À questão das empresas pequenas e médias pode ser estudada
neste contexto. Uma resenhadas experiências já empreendidas e uma
análise dos resultados alcançados, entretanto, requerem um outro
trabalho.

Cabe mencionar, agora, a questão dos “ateliês”. A existência
deste tipo de empresaé interessante do ponto devista da flexibilidade
do sistema, mas indesejável do ponto devista social, pois as condições
de trabalho e empregonos“ateliês”são ainda mais precárias do que
nas empresas legalmente organizadas.

À solução, portanto, não é a extinção dos “ateliês” mas a
integração dosseus trabalhadores nosistema de proteção ao trabalho,
respeitando as suas características básicas. Para esta integração, é
necessário discutir as formas de garantir aos trabalhadores neste
segmento do setor informal os benefícios e o apoio dados aos
trabalhadores no setor formal, o que também requer estudos
específicos.

Umaestratégia coerente com as expectativas de uma melhoria
das condições de trabalho e de salários mais altos é a proposição deum
“up grading” nos produtos fabricados atualmente. Esta foi a estratégia
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adotada na Itália e Espanha, que passaram a produzir produtos mais
sofisticados e compatíveis com os salários vigentes nas suas economias.

Porúltimo, cabe lembrar que as empresas podem serforçadas a
adotar esta estratégia. Foi visto que a organização dos trabalhadores
na indústria de calçados ampliou-se na década de oitenta, crescendo
o seu poder reivindicatório. Nos últimos anos, com alta inflação e/ou
um clima recessivo, os sindicatos não conseguiram os resultados
desejados. Voltando a ocorrer um clima favorável, a pressão dos
trabalhadores por condições razoáveis de empregoesalários pode até
se tornar na principal fonte de modernizaçãona indústria brasileira de
calçados.
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