AcBAzcoo N
/_\

TENDENCIAS DE MODERNIZACAO DA INDUSTRIA DE MANUFATURA NO BRASIL

TELMA SILVEIRA PARA* E RICARDO MANFREDI NAVEIRO**

COPPE/UFRJ — PEP/ITOI (Area de Inovagio Tecnoldgica e Organizagdo Industrial do Programa de
Engenharia de Producgéo, Universidade Federal do Rio de Janeiro)
Caixa Postal 68.507 - Cep 21945-970, Rio de Janeiro, RJ, BRASIL
E-mails. ri cardo@ep. ufrj. br, tel m@oep. ufrj. br

*

Mestranda do PEP-COPPE/UFRJ — Técnica do Laboratorio de Controle do PEP/ COPPE.
** Engenheiro D.Sc., Professor do Programa de Engenharia de Producdo da COPPE/UFRJ e do
Departamento de Engenharia M ecénica da Escola de Engenharia da UFRJ.

Resumoll Este trabalho apresenta as principais tendéncias das mudancas ocorridas nos ultimos anos no perfil de qualificagdo
da mé&o-de-obra assim como nos requisitos exigidos pela Industria Brasileira na contratagdo de novos funcionérios. A andlise &
feita baseada em levantamentos realizados pelo CNI/SENAI e pela PAEP (Pesquisa de Atividade Econdmica de Sdo Paulo) no
periodo de 1994 a 1997, que confirmam as tendéncias de intensificagdo dos processos de reestruturagdo produtiva na Industria
de Manufatura Brasileira. A partir dos quantitativos referentes a adogéo de recursos tecnol 6gicos e automagédo industrial, bem
como aimplantagdo de novas formas de gestao da produg&o foram verificados alguns impactos desses processos no nivel de em-
prego e na recapacitagdo dos recursos humanos dessa indUstria.

Palavras-chavell Sistemas de Manufatura, Automagdo Industrial, Sistemas de Gerenciamento, Produtividade, Impacto Social
da Automagao.

Abstractd This paper presents the main trends on the changes occurred on labor qualification profile and on labor hiring re-
quirements in the Brazilian Manufacturing Industry. The analysis is conducted based in surveys done by CNI/SENAI and PAEP
(Economical Activity Survey of S&o Paulo) in the period 1994 —1997, that have confirmed the tendencies on the intensification
of restructuration processes on the manufacturing industry. Some impacts on employment level and on human resources training
were identified, based on the figures that quantify the adoption of automation, and new methods production management im-
plementation.
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1 Introducdo

O setor industrial tem apresentado modificacbes pro-
fundas em sua estrutura produtiva nos Ultimos 25
anos. Este processo iniciou-se na década de 70 e foi
intensificado a partir do fina da década de 70. As
estratégias adotadas pelas empresas americanas, ja
ponesas e européas para manter e ampliar sua parti-
Cipacdo no mercado centraram-se nas inovagoes téc-
nicas, organizacionais e mercadoldgicas, que por sua
vez foram beneficiadas pelos avancos verificados,
durante 0 mesmo periodo, nas areas de microele-
tronica, informatica e comunicagdes. Em relacdo aos
produtos, as principais estratégias adotadas foram a
reducéo do tempo de langamento de novos modelos,
a ampliacdo das opcdes de produtos customizados e
um esforgo concentrado na melhoria da qualidade.
Esse quadro exigiu profundas modificagtes
no modo de produzir, de forma a atender as deman-
das por produtos diversificados com menor escala
produtiva. Nesse sentido, vérias mudangas foram
feitas tanto a nivel da tecnologia de fabricacdo
guanto nas formas de gestdo da producdo e do traba-
Iho, mudancgas estas que vieram a se constituir num
novo padrdo de producdo industrial. A nivel interno
das empresas, foram adotadas as tecnologias de au-
tomag&o flexivel, vérios métodos gerenciais inovado-
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res para compresséo do ciclo produtivo e processos
intensivos de requalificagdo profissional e de capa-
citagdo técnica da méo-de-obra.

Dentre estes métodos, destacam-se a Gestao
da Qualidade Total, a introducdo das normas
1SO9000, as mini-Fabricas ou Rearranjo em células,
o KANBAN, a Engenharia Simultanea, etc. Além
disso, as empresas fazem uso de recursos tecnol 6gi-
cos de Automacdo industrial tais como o CLP (Con-
trolador Légico Programéavel), os computadores
(mainframe, mini emicrocomputadores) e robos.

Em recente pesquisa redizada pelo
CNI/SENAI(SENAI, 1998) em todo o Brasil, verifi-
COU-Se que quanto aos recursos tecnoldgicos de au-
tomac&o industrial, apenas 0 uso de microcomputa-
dores encontra-se efetivamente disseminado na in-
dustria. Em menor escala, pode-se ainda mencionar a
utilizacdo de projeto assistido por computador (CAD)
e de controlador l6gico programavel (CLP). Os dois
itens indicativos de formas mais sofisticadas de au-
tomac&o _ sistema de manufatura integrada por com-
putador (CIM) e sistema digital de controle distribui-
do (SDCD) _ sdo muito pouco utilizados. Também
no caso dos equipamentos de automacdo industrial ha
grandes diferenciais setoriais em sua utilizag8o, des-
tacando-se trés segmentos da indUstria metal-
mecanica (material de transporte, material elétrico e
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de comunicacdo, e mecanica) , dém da industria
quimica

Todavia, se por um lado, a modernizagdo é
fundamental para enfrentar a globalizacdo e aumentar
a competitividade do pais, uma de suas consequénci-
as tem sido as dificuldades enfrentadas no mercado
de trabalho, cuja capacidade de geracdo de empregos
vem se reduzindo a cada dia. Dai a importéncia de
associar 0 processo de modernizagdo com a questéo
do emprego e da qualificacdo profissional.

Neste artigo serdo apresentados, inicial-
mente, os resultados da pesquisa CNI/SENAI, le-
vantamento feito em 97 que fornece uma visdo macro
da reestruturacdo produtiva pelo qual passa o pais.
Em seguida, seréo apresentados os resultados da pes-
quisa PAEP(Pesquisa de Atividade Econémica Pau-
lista), levantamento feito entre 94 e 96, onde focali-
zamos a indlstria de manufatura. Ressaltamos a re-
presentatividade da pesquisa PAEP, de forma a poder
inferir tendéncias para a indistria de manufatura,
tendo em vista que S&o Paulo responde por 60 ou 70
% do parque industrial do pais. O objetivo é confir-
mar atendéncia de aumento no processo de reestrutu-
racdo produtiva, bem como comparar e fazer relagbes
entre aintroducdo de A.l. e a necessidade de requali-
ficag8o da méo-de-obra no setor.

2 O Processo Industrial

Existem, basicamente, dois tipos de processos indus-
triais (Silveira et al.,1968), segundo a manipulacdo
das variaveis a serem controladas. Quando tais varia
Vels s80, em sua grande maioria, do tipo analdgicas,
ou de tempo continuo, tem-se um processo do tipo
continuo; caso as varidveis sejam do tipo discreta, ou
digital, tem-se um processo do tipo discreto. Um pro-
cesso industrial constitui-se na aplicagdo do trabalho
e do capital para transformar a matéria-prima em
bens de producéo e consumo, por meios e técnicas de
controle, obtendo valor agregado ao produto, atin-
gindo o objetivo de negdcio

As industrias que se caracterizam pelo con-
trole de processo do tipo discreto sdo as industrias
manufatureiras, de fabricacdo por lote, cujo maior
expoente é a indUstria automobilistica. IndUstrias que
se caracterizam pelo controle de processo do tipo
continuo, sdo as indUstrias de processos, de mani-
pulacdo, cujo maior expoente € a industria quimica,
além da farmacéutica, petroquimica. O foco do tra-
balho esta nas industrias de manufatura, porém, inici-
almente, mostraremos como 0 processo de reestrutu-
racdo produtiva vem afetando o setor industrial, de
umaformageral.

3 A Pesquisado CNI/SENAI

A pesquisa redlizada pelo CNI/SENAI no
setor industrial em todo o Brasil, aponta alguns indi-
cios que devem ser considerados no momento de
escolha de uma implantagdo ou implementacéo de
mudancas tecnoldgicas ou organizacionais . Foram
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analisados 22 setores industriais, os quais foram
agrupados em 3 cortes : a industria de transformacéo
e extrativa mineral, a industria da construgéo e a in-
dustria de servicos industriais. Em todos estes seto-
res, procurou-se identificar e quantificar as princi-
pais mudancas organizacionais e tecnol dgicas ocortri-
das, bem como se procurou aliar a questdo do empre-
go, da qualificagdo profissional e das ocupacdes.

Um primeiro resultado significativo é que
trés de cada quatro estabelecimentos passaram por
mudancas tecnol 6gicas e organizacionais nos Ultimos
dois anos. Apenas 5% das empresas ndo experimen-
taram qualquer tipo de mudanca (Figura 1)
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Com relacdo a aspectos organizacionais, as
técnicas mais difundidas sdo: métodos e técnicas re-

Figura 1 : Percentual de Estabelecimentos Segundo o
Tipo Mudanca nos Ultimos dois Anos

lacionadas & organizacdo do processo de trabalho,
controle e garantia da qualidade e plangjamento e
gestdo (Tabela 1). O que vem de encontro aos argu-
mentos de Alcorta (1998) , quando cita as principais
razdes pelas quais as empresas adotam a Automacdo
Avancada: a busca pela qualidade; a flexibilidade da
manufatura; reducdo do ‘leadtime’; reducdo do custo
por unidade de produc&o.

Os setores que mais avancaram na utilizacgo
das técnicas organizacionais foram a industria metal -
mecanica (material de transporte, material elétrico e
de comunicacdo e mecénica); industria de cal¢ados e
produtos farmacéuticos e de perfumaria.

Com relacdo ao uso de recursos tecnol 0gi-
cos de automagdo industrial (Tabela2), apenas o uso
de microcomputadores encontra-se disseminado na
indUstria. Em menor escala vem o CAD e o CLP. As
tecnologias CIM e SDCD, que sdo formas mais so-
fisticadas de automag&o sdo muito pouco utilizadas.

Com relagdo a questéo do emprego, 3 dos
22 setores analisados apresentaram crescimento de
emprego menor para pessoal administrativo. Porém,
para os técnicos ha possibilidade de crescimento na
oferta de emprego.

Em se tratando da questdo da qualificacéo,
mais da metade das empresas exige 10. grau com-
pleto para o pessoal operacional, a excegdo do setor
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de telecomunicagdes que exige 20. grau. Notou-se 0
surgimento de novas ocupacOes ligadas a operacéo de
equipamentos automatizados e de magquinas poliva
lentes. A exigéncia que se faz para essas ocupactes
sdo conhecimentos de manutencéo e de qualidade.

A pesguisa aponta que o desaparecimento
de postos de trabalho se deu mais nos servigos auxili-

flekls 5 |5
s 85 12 2
o +=
8 15E|28|Bg |28
Controle e|Média de Utilizagdo| 28| 21 8| 17| 26
Garantia de|de Todos os Métodos|
Qualidade [e Técnicas
Controle Estatistico de| 24 15 16| 24 21
Processo
Gestéo da Qualidade| 17 28 7 22 26
Total
1SO 9000 44 19 3 5 29
Organizagdo (Média de Utilizagdo| 24| 10( 14 27| 25
do Processo|de Todos os Métodos|
de Trabalho |eTécnicas
Rearranjo em Céulas| 48 71 11 14| 20
de Producgéo
Multifuncionalidade 12 9 19 33 27
/Palivaléncia
Implementacéo de| 12 13 12 35 28
Trabalho em Grupo
Economia de|Média de Utilizagdo| 37| 11| 12| 21| 19
Tempos  e|de Todos os Métodos|
Materiais e Técnicas
KANBAN 60 10 11 13
Fabricacio Just in| 44 10 20| 17
Time
Manutencdo Produtiva| 28| 18 15/ 21| 18
Total
Reducéo do Lead| 34 10 12 24 20
Time
Troca Répida de Fer-| 35 10 12 23 20
ramentas
Programa de Conser-| 22 11 15| 28| 24
vacdo de Energia
Planga Média de Utilizagdo| 32 9] 13| 22| 24
mento elde Todos os Métodos]
Gestéo e Técnicas
Reengenharia 45 17 18 12
Engenharia Simultd-| 49 12 18 13
nea
Eletronic Data Inter-| 53 11 8 13 15
change
Sistema ABC de[ 38 12 13 16 21
Custeio
Programas de P&D 29 171 26| 22
Uso de Benchmarking | 25 15 29| 25
Programa de Gestéo| 25| 15 11 22| 27
Ambiental
Plangamento Estraté-| 10 71 13| 31| 39
gico
Plangjamento das| 13 6 11 26 44
Necessidades Materi-
ais

Tabela 1: Percentual de Utilizag8o de Recursos Organizacionais
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Robd 5 9 4
Sistema Digital de Controle| 65 5 7 9 14
Distribuido

Sistema de Manufatura] 63 8 5 9] 15
Integrada por Computador

Manufatura Assistida por 58 5 8 12| 17
Computador

Méguinas Ferramentas de| 54 4 10 14| 18
Controle Numérico

Mainframe 66 1 4 7l 22
Controlador Légico Pro- 35 5 9] 211 30
gramével

Projeto Assitido por Com- 37 6 6 19| 32
putador

Mini/Microcomputador 13 2 5 15| 65
Média de Utilizacdo de| 25 5 7 12| 24
Todos

Tabela 2: Percentual de Utilizag&o de Recursos Tecnol égicos

ares da producdo e administrativos e em ocupacfes
gue exigem habilidade manual substituida por equi-
pamentos autométicos. Em suma, as empresas exigem
cada vez mais profissionais polivalentes e multifun-
cionais, adequados a um processo produtivo caracte-
rizado pela crescente automacao/informatizagéo.

4 A Pexquisa PAEP

Esta pesquisa teve como metodologia apresentar o
conjunto de indicadores capazes de assegurar 0 mo-
nitoramento dos recentes processos de reestruturacéo
produtiva pelo qual passou as diferentes regifes do
estado de S&o Paulo, construindo assim insumos para
0 desenvolvimento de uma politica regional mais
adequada (Paep,1999).

A pesqguisa busca captar aspectos-chave re-
lacionados a inovac8o tecnolégica, aos recursos hu-
manos e a adogéo de novas formas de organizagéo
das empresas, assim como levantar informacfes que
permitam mapear as principais caracteristicas estrutu-
rais da economia. O sistema consiste em um CD-
ROM com banco de dados desidentificados e cripto-
grafados e protegido por senha que impede a indivi-
dualizagdo das informagdes e garante o sigilo esta
tistico. Adotou-se o sistema de classificacdo da
CNAE/95 utilizada pelo IBGE e também agrupa-
mentos dos mesmos que a Paep homeou de Caepaep
(Cébdigo de Classificacdo Especial de Atividade).

O universo da Paep foi definido segundo
quatro critérios; ramo de atividade, porte (foram con-
sideradas as empresas com 5 ou mais pessoas ocupa-
das), localizag8o ( empresas cujas sedes localizavam-
se no Estado de S8o Paulo) e atividade produtiva
(excluidas empresas que ndo exerciam atividade pro-
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dutiva no Estado de S&o Paulo correspondente ao seu
setor de atividade)

Os indicadores do setor industrial foram or-

ganizados com base na taxonomia elaborada pelo
Estudo da Competitividade da IndUstria Brasileira —
Ecib, sendo classificados em trés grandes grupos :
Indicadores de desempenho: procuram captar
informagBes sobre a competitividade nacional e
internacional das empresas/setores através de in-
formacBes sobre sua participagdo no mercado
nacional e internacional;
Indicadores de eficiéncia: relacionam-se basica-
mente com 0s pregos e custos dos bens e servi-
¢cos comercializados pelas empresas, sendo o
céculo da produtividade o principal deles;

Indicadores de capacitacdo: avaliam 0 sucesso
competitivo das empresas associados a incorpo-
racdo de avancos tecnolégicos em produtos e
processos, aos ganhos acumulativos derivados
das formas apropriadas de organizagdo empresa-
rial e cooperacdo interfirmas. Dividem-se em
cinco subgrupos: recursos humanos, inovagdes
tecnoldgicas, inovagdes organizacionas, inves-
timentos e meio ambiente.

Para este artigo, nos concentramos nos se-
guinte setores da indUstria de manufatura, na regiéo
metropolitana de S&o Paulo e interior do estado ):
Fabricac8o de Artigos de Borracha e Plésti-
Cos,

Fabricacdo de Produtos de Metal;
Fabricacgo de Maquinas e Equipamentos;
Fabricacdo de Méaguinas para Escritério e
Equipamentos de Informética;

Fabricac8o de Mé&quinas, aparelhos e Matre-
rial Elétrico;

Fabricacdo de Material Eletronico e Apa
relhos e Equipamentos de Comunicaces,
Fabricacio de Equipamentos médicos,Otica
e Relégios, Instrumentos de Precisdo, Au-
tomag&o Industrial;

Fabricacdo e Montagem de Veiculos Auto-
motores, Reboques e Carrocerias;

FabricacBo de Outros Equipamentos de
Transporte.

Estes setores, por sua vez, serdo analisados
segundo trés cortes: Automagdo e Inovacbes Tecno-
|6gicas, Estratégias de Gestdo da Producéo e Empre-
go e Recursos Humanos.

E importante mencionar que os dados sio
guantitativos e bidimensionais, isto € ndo se pode
dizer que determinada empresa onde tenha ocorrido
maior reestruturagcdo produtiva, sga a que tenha in-
vestido em requalificac8o profissional, por exemplo.
Esta opgdo tridimensional sera o proximo produto a
ser desenvolvido pela Fundagéo SEADE.

4.1 Automacao e Inovactes Tecnol 6gicas

Nas InovagBes Tecnoldgicas ocorridas, verificou-se
gue quanto ao uso de Maquinas Ferramentas com
Controle Numérico, onde foram incluidas as méqui-
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nas-ferramenta com controle numérico computadori-
zado(CNC), as com controle numérico convencional,
as méagquinas-ferramenta retrofitadas e também os
centros de usinagem de controle numérico, o indice
médio de aumento de utilizacdo foi de 8,9%, de 1994
para 1996. A utilizacdo desta tecnologia estda bem
disseminada na indlstria, onde encontramos uma
média de utilizagdo de 53% em 1994.

O uso de CAD/CAE apresentou indice mé-
dio de aumento inferior de 96 a 94 (5,9%) . Existe
bastante incidéncia desta tecnologia em industrias de
processo discreto, ja que por suas caracteristicas, o
projeto auxiliado por computador reflete-se em ga
nho de produtividade, na medida em que pode pro-
porcionar aumento de flexibilidade para desenhos de
novos produtos ou customizacbes, além de, seinte-
grado com um sistema CAM, facilitar a elaboracdo
de programas para maquinas CNC(Proenca, A.
,Neves, M., 1999).

Novamente, o0 uso de robds industriais apa-
rece com um indice médio de utilizacdo de 1% em 94
e 2% em 96, o que confirma a pesguisa realizada pelo
CNI/SENAI em relacdo a esta tecnologia.

4.2 Estratégias de Gestéo da Producéo

Os dados da Tabela 3 indicam um aumento no nime-
ro de produtos, principalmente nos setores de Maqui-
nas para Escritério e Equipamentos de Informética;
Material Eletrénico e Aparelhos e Equipamentos de
Comunicagdes , Equipamentos Médicos, Otica e Re-
|6gios, Instrumentos de Precisdo, Automacdo indus-
trial e o setor Automobilistico. Além disso, a média
de adocdo de Novos Métodos Organizacionais de
Trabalho e Producéo é de 72%, com um crescimento
médio da Automacdo Industrial, nestes setores, de
24%. Em se tratando de uma economia de escala e de
escopo, se houve aumento no nimero de produtos,
isso se deve a flexibilidade produtiva, que s6 foi pos-
sivel com a introducdo da automacao flexivel. Esta-
ria, neste sentido, se confirmando o fato de que a
adocdo de Novos Métodos Organizacionais de Tra
balho e Producéo ( Reestruturacdo Produtiva Organi-
zacional ) seria um dos principais causadores do de-
semprego nos dias atuais, aém das varidveis estrutu-
rais da economia e ndo a Adogdo da Automacdo In-
dustrial. Atualmente, com as empresas mais “enxu-
tas’, ai sim, pode-se dizer que a Automacdo Industri-
a estaria sendo aresponsavel pelo desemprego.

O que confirma a afirmacdo feita por Car-
valho (1992) de que “no Brasil se pode identificar um
escasso dinamismo tecnoldgico e um atraso relativo
da indUstria brasileira, onde prevalecem estratégias
de modernizacéo defensivas e conservadoras que tém
por objetivo aracionalizacdo e reducéo de custos em
oposicao as mudancgas significativas nas estratégias
tecnolégicas. O carédter seletivo da incorporacdo das
inovacOes apresenta niveis variavels, podendo desta-
car-se que existe um predominio das inovactes orga-
nizacionais sobre as tecnoldgicas’
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Este indice de 72% de Reestruturacdo Pro-
dutiva Organizacional pode ser verificado na Tabela
4, onde se edtratifica 0 aumento da adogo nas dife-
rentes Estratégias de Gestéo da Producgéo de 1994 a
1996.

4.3 Emprego e Recursos Humanos

A introducdo de novas tecnologias esta intimamente
relacionada com as mudancgas ha organizacdo do tra-
balho e com o surgimento de novos perfis profissio-
nais e novos requisitos para o trabalho(Segre, L.M. et
alli,1995). No Brasil, num contexto de baixos salari-

os e dta rotatividade da m&o de obra, os trabalhado-
res sdo vistos como pegas. As tabelas 5 e 6 apresen-
tam os impactos dos processos de informatizagdo
elou reestruturacdo produtiva sobre o pessoal assaa-
riado ligados diretamente e os ndo-ligados direta-
mente & producdo, isto € se 0 nimero aumentou,
permaneceu igual ou diminuiu em funcdo deste pro-
cesso, entre 1994 e 1996. Verificamos que em média,
19% das empresas apresentaram diminuicdo de qua-
dro, contra 13,7% de aumento para o pessoal ligado
a atividade produtiva. O mesmo se d4 para o pessoal
ndo ligado diretamente a atividade produtiva,onde
verificamos que em 11% houve aumento e em 19%
houve diminui¢éo do quadro

o . o A o ¢ L L OO & A=
SE |38 |°g |°8° g gg Apesar da tendéncia geral de aumento de
2 5 = aps ~ . . N
88 [Z8 |8c8 ’§§ g’% rg, EZB qualificacéo dos trabalhadores diretamente ligados a
2s8|2s8l8c8 s g €8 3 .5 atividade produtiva, existe uma diferenca entre os
=} =) — = . ~
E23|<23|E2ET2E8FE|o88 setores que adotam novas tecnologias, com relagdo
Fab. de Arti-| 16,8 | 354 | 245 70,9 24,4 a0 grau de qualificagdo exigido dos trabalhadores e
gos de Bor- guanto ao tipo de conhecimento requerido. Nas in-
:;Csha & Plesti= distrias dedicadas a produtos e processos produtivos
Fab. de Pro| 119 | 317 | 201 638 207 complexos, ha a |r1tmsf|c§gm d,a _automa(;a(_) acom-
dutos panhada da elevagéo do nivel médio de qualificacéo
Metal (Exc. da forca de trabalho e nestes casos existe a possibili-
Méq.e Equip) dade de integrar as atividades de programacio e ma-
Fab. de[ 139 39 | 211 718 30,7 nutencio A ativi = ; ;
P cdo a atividade de producéo, criando, assim,
Maguinas € L. . i ~
Equipamentos niveis superiores de qualificagéo (Segre,L. M. et d.,
Fab. de[ 191 | 506 | 16,1 85,1 32,1 1995).
Méquinas  p/ Os sistemas flexiveis se caracterizam por um
e intercambio das funcbes e exigem, portanto, uma
Equipamentos P
T - polivaléncia do trabalhador, ao qual se Ihe podem
Fab. De Mag.| 215 | 321 | 22,2 68,3 20,9 atribuir diferentes tarefas. Aliado a isso, existe a
Ap. e Mat. quest&o da qualificagdo e requalificacdo profissional.
Elétrico Em se tratando da questdo da requalificacéo, foram
Fab. Mat.| 22,3 | 392 | 246 78,4 32,4 - : A
- analisados os setores segundo as seguintes variaveis:
Eletronico e
Aparelhos €|
Equipamentos Resultado dos processos de In-| Igual|[Aumentou Diminuiu
de Comunica- formatizacdo e/ou Reestrut. Pro-
cOes dutivag/ PO Lig. Ativ. (94-96)
Fab. De| 17,5 47,7 24,8 75,6 17,9 Fab. de Artigos de Borracha e| 66,7 13,1 20,2
Equip. Méd. Plasticos
Otica e Feb. de Produtos Metal(Exc.| 71,1 15,7 13,2
Rel6gios, Méqg.e Equip)
Instr. Precisdo, Fab. de Méquinas e Equipamentos| 66,1 13,4 20,5
ﬁ]‘éﬁ’gﬁa" Fab. de Maguinas p/ Escritenio €| 65,5 87 148
Equipamentos de Informética
Fab. e Monta-| 17,8 ) 21,5 , 23,2 —
g:in € ong:—a 40.9 68,7 Fab. De Mag. Ap. E Mat. Elétrico | 65,1 12,2 22,7
Veiculos Fab. Mat. Eletronico e Aparelhos| 70,1 13,9 16
Automotores , e Equipamentos de Comunicagdes
Reboques e Fab. De Equip. Méd. Otica e| 61,7 15,1 23,2
Carrocerias Relégios, Instr. Precisio, Automa-
Fab. Outros| 21,8 26,5 16,5 69,6 17,5 ¢do Industrial
Equip. de Fab. E Montagen de Veiculos| 71,3 12,1 16,6
Transporte Automotores , Reboques e Carro-
P ~ . cerias
Tabela 3 — Indices de Reestruturag&o Produtiva Fab. OUtros EqUIp, 06 Transporte &5 97 54
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Estratégia de Gestéo da Controle |Rearranjo Em| JIT Interno
Producéo Estatistico Células
de Processo

JT Externo | KAIZEN | Gestéo da Planga | Engenharia
Qualidade | mentode | Simultanea
Total Materiais

Setor da Indistria de Manu-| 1994 1996| 1994| 1996| 1994( 1996

1994( 1996| 1994| 1996| 1994| 1996 1994 1996| 1994| 1996

fatura

Borracha e Plasticos 16,5 30,8 88| 19,7] 95| 17,3| 63| 10| 54| 103| 16,3| 29,8 10,9] 12,7 4 2,7
Produtos Metal 13,1 21,2 7,3| 13,9 105 6] 94| 47| 93| 10,7 23,1 103 138 43| 23
Méquinas e Equip. 12,8/ 20,9 12,6/ 204| 152 20,3 82| 11| 58| 98| 14,9 293| 153| 184 98| 4,6

Méquinas p/ Escritério €| 29,6/ 53,2 18,3 31,4 25 33,1

Equip de Informética

88 15[ 11,3| 17| 28,2| 56,2| 25/4| 32,2| 124 124

Mag. Ap. eMat. Elérico | 17,5| 28.6] 14| 239 14| 206

6,3 9,7 65 12,8 17| 32,7| 14,8| 19,5 7.8 6,5

Mat. Eletrénico e Ap. e 20,6 35 15| 25,5| 251| 29,6

Equip.de Comunicagdes

10,8 14| 58| 14,8 17,3| 39| 188 25| 123| 75

Equip.
Relégios, Instr. Precisdo, A.
I

Méd. Otica e| 153| 242 101| 182 184| 247

54 85 78| 11,8] 16,3] 29,6/ 189| 255 9] 39

Fab. e Mont. de Veiculos| 24,5 33,2 14,3| 23,2 12,1 19,1

Automotores , Reboques e
Carrocerias

44| 104| 87| 16,2 22,8/ 33,3| 186 223 69| 63

Outros Equip. de Trans| 16,2 20,2 13| 20| 154| 18,7

porte

58 71 76| 12,4| 17,6| 31,1 19 189 59| 33

Tabela 4 — Estratégias de Gestdo da Producédo

*  Treinamento para Qualificagdo, Atualizacdo
e/ou Formag&o Profissional dos empregados

e Cursos de Métodos e Técnicas Gerenciais,

e Cursos de Controle de Qualidade;

e Cursos Técnicos.

Resultado dos processos de In-|Igual |Aumentou |Diminuiu
formatizagdo e/ou Reestrut. Pro-

dutivas/ PO N Lig. Ativ. (94-96)

Fab. de Artigos de Borracha e| 77,7 91 13,3
Plasticos

Fab. de Produtos Metal(Exc.| 72,8 13,6 13,6
Még.e Equip)

Fab. de Maqguinas e Equipamentos| 71,7 11,1 17,2
Fab. de Maquinas p/ Escritorio el 63,9 20,9 15,2
Equipamentos de Informética

Fab. De Mag. Ap. E Mat. Elétrico | 73,4 6,5 20
Fab. Mat. Eletronico e Aparelhos| 71,1 12,2 16,7
e Equipamentos de Comunicagdes

Fab. De Equip. Méd. Otica €| 67,9 14,9 17,2
Relégios, Instr. Precisdo, Automa-

¢&o Industrial

Fab. E Montagem de Veiculos| 76,4 8,7 14,9
Automotores , Reboques e Carro-

cerias

Fab. Outros Equip. de Transporte | 75,3 6,4 18,3

Tabela 6 - Impactos sobre PO N&p Ligados a Atividade Produtiva

O setor da manufatura que mais investiu em
Treinamento para Qualificacdo e Atualizacdo foi o de
Fabricacdo de Maquinas para Escritorio e Equi-
pamentos de I nformatica com 46% de adog&o. Foi
0 que mais investiu também em cursos de Métodos e

Técnicas Gerenciais, Controle de Qualidade e Cursos
Técnicos. Em todos os demais setores, a média ndo
ultrapassou 0s 20%. Se por um lado, investe-se muito
pouco em requalificagdo, as exigéncias que se faz do
profissional sdo cada vez maiores para contratacdo
como se verifica na Tabela 7. Os requisitos de Co-
nhecimento de Informética e Curso Tecnico apre-
sentam indices bastante elevados a exce¢do da exi-
géncia de Curso de Informatica para Pessoal Ligado
a Atividade Produtiva. Isso vai na contram@ do
contexto brasileiro, onde o emprego industrial é
composto basicamente de trabalhadores com pouca
qualificagdo.

Conclusdes

Os resultados das pesquisas do CNI/SENAI e da
PAEP possibilitam chegar a algumas conclusdes : a
primeira delas € que o processo de reestruturacdo
produtiva se deu de forma intensa de 1994 a 1996,
principalmente as chamadas Reestruturagdes Organi-
zacionais. E que isso possivelmente foi 0 responsavel
pela onda de desemprego em todo o pais. Em menor
escala , temos Reestruturacdo Tecnolégica, onde as
tecnologias que mais sobressairam foram: o uso de
CNC (méqguinas-ferramenta com comando numérico)
e também o uso de CAD/CAE.

A segunda, que trata da questéo do Emprego
e dos Recursos Humanos nos fez ver a necessidade
das empresas de investirem na forga de trabalho, em
cursos de treinamento e requalificacdo, dado que os
indices de investimento sdo extremamente baixos e
exige-se cada vez mais uma forga produtiva qualifi-
cada.

972




AcBAzcoo N
/_\

Anaisdo XlIl Congresso Brasileiro de Automatica— CBA 2000
11 a 14 de setembro de 2000 — Floriandpolis — SC — Brasil

Conhec. de Informéticap/ PO N

Lig. Ativ.

Informética p/

Conhec. de Informética p/ PO

w| Lig. Ativ.

N

Curso Técnico e Profis. P/

Curso Técnico e Profis. P/ PO
Geréncia

Curso Técnico e Profis. P/ PO

Lig. Ativ.

N Lig. Ativ.
Conhec. de
Geréncia

de
[

N
Ll
~
w
=
w
N
o
w
©

Artigos
Borracha
Pléasticos
Produtos
Metal (Exc.
Még.e Equip)
Mé&guinas ¢
Equipamentos
Mé&quinas p/
Escritério €|
Equipamentos
de Informética
Fab. De Mag.
Ap. E Mat.
Elétrico
Mat.
eletrénico
Aparelhos e
Equip. de
Comunicagdes
Equip. Méd.
Otica e
Relégios,
Instr. Precisdo,
Al
Montagem de|
Veiculos
Automotores ,
Reboques ¢
Carrocerias
Fab.  OQutros|
Equip. de
Transporte

a1
iy

33,7 291 47 44,6

459| 40,3 57 535 57

54,5| 44,6 61,2 36| 63,3] 74

36,1 30 49,4 72| 50,8 56

32,71 33,5 63,6 9,3 61

€

46,1| 32,6| 57,4 13,4| 596 62

36,8 46,7 34| 456] 53

38,8 25,6 1,7] 533 66

Tabela 7 — Requisitos para Contratagdo

Segundo Segre (1995) os empres&rios mais
modernos estéo aumentando as exigéncias de escola-
ridade e demonstram preocupagdo com o treinamento
de suaforca de trabaho, seja através de cursos técni-
cos de aperfeicoamento profissional ou mediante
cursos de formagdo bésica (priméria e secundaria)
gue aumentam a capacidade de abstracdo, pensa-
mento 16gico, destreza e desempenho de tarefas vari-
adas.

A terceira seria a verificagdo de que o pro-
cesso de reestruturacdo produtiva que vem ocorrendo
na industria manufatureira, de forma nenhuma esti
dissassociado de um processo de reestruturacdo mais
amplo, pelo qual todos os setores industrias estéo
passando, seja adotando novas tecnologias e estraté-
gias organizacionais, seja incorporando iniciativas de
forma a ‘adequar’ a méo-de-obra aos novos modelos
e relacBes produtivas do setor industrial.
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