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, / Ca - MUDANÇAS NO PROCESSO PRODUTIVO 

^.1 - OS EFEITOS DA AUTOMAÇÃO MICROELETRÔNICA NA ORGANIZAÇÃO DA

PRODUÇÃO E DO TRABALHO NA ÃREA DE SOLDAGEM DAS CARROCERIAS DA

EMPRESA B.

Neste tópico pretendemos examinar com algum detalhe as

mudanças no processo de produção provocadas pela introdução de equi. 

pamentos industriais de controle microeletrônico, numa etapa espe 

cífica da montagem: á funilaria ou submontagem das carrocerias.

Em nenhum momento deve-se perdei* de vista que o' avanço 

da m i croc ]e trôn.i ca na empresa estudada, ainda que gradual, incorpo 

rcârsc num amplo programa de modernização e racionalizaçao, que com 

preende a informatização centralizada de todos os fluxos adminis 

trativos, inclusive da programação e controle da produção, a exten 

são da microeletrônica ã área de P&D, incorporando sistemaíCAD pa 
n

,ra o design tanto na engenharia de produto como na de processo, a 

implantação de projetos integrados de manufatura, automatizadas ele 

tronicamente^êm determinadas áreas da produção (estamparia, funila 

ria e pintura)^ além dê uma grande difusão de instrumentos eletrõni 

cos de teste e dê apoio ao controle de qualidade.

Não obStantê, no que diz respeito especificamente ã auto 
mação microelettãhidâ díL produção, a funilaria é no momento a área 

mais afetada em têffflôg dê implicações quantitativas e qualitativas 

uso da-força de trabalho. Em vista disto, procuramos, centrar 
a avaliação das implidaçÕCS sociais da nova tecnologia neste setor 

de-produção. Sua esdôlhâ; além do mais, permite a comparação dos 
\c c h, i i 

resultados com a analise feita sobreVft'montadora "A", que também 

enfocou ãâ ffiU&âfÍ§â§ nà füfiilàfiâj CafrO^chefè das inovações eletrô 

nicas êffi ^r88ê§§8 ífiâuãtfiál nà rêféridà empresa.



A funilaria da empresa B comporta basicamente dois con 

juntos distintos de atividades: o primeiro corresponde a atividade5 

propriamente de montagem das carrocerias (armaçao?^^0 trabalho de 

solda de peças estampadas de aço, sucessivamente de conjuntos meno 

res conjuntos maiores, até a junção final do monobloco. 0 segun 

do compreende um conjunto de tarefas de acabamento, tais como a 

colocação de partas, tampas e calhas, o ajustamento dessas partes 

e de outros defeitos na regularidade das superfícies (equivalente 

ao que usualmente se conhece como trabalho de funilaria) e também 

o polimento e o esmerilhamento.

fí o setor de submontagem das carrocerias que nos intere^ 

sa, por ter sido afetado pela nova tecnologia. Neste setor estão 

localizados, cm duas seções distintas, os processos de submontagem 

das duas linhas de automóveis de passeio produzidos pela montado 

ra B. A mais antiga delas, cujo primeiro modelo foi lançado no 

mercado em 1978, estã baseada num processo de montagem quase intei_ 

ramente manual, tanto no que diz respeito ãs operações de soldagem, 

como ãs diversas operações de transporte, transferência e estoca 

gem de peças. Já na linha mais nova, cujo primeiro lançamento da 

ta de 1983, üín amplo conjunto de automatismoJ microeletrõnicos foi 

incorporado aO processo, praticamente automatizando quase todo o 

conjunto de opêiaço@S de transporte, transferência e estocagem e 

um conjunto sighifiqatiVô das tarefas de soldagem. A convivência 
lado a lado da§ dUã® linhas proporciona uma ótima oportunidade de 

comparar os dois ptoeqssos. Para efeito desta comparação, conven 

cionamos denominar como linha convencional aquela correspondente ao 

conjunto de modelos mais antigo e como linha AME (automatizada mi 

croeletronicamentêj( aquela onde são produzidos os modelos dsc famí 

lia mais recente.

O Pr? à'té 35^ AJA LÍNlIA C O/v Ç ci'J A/fl Z_ 

êõffiõ sê O à of^âhizaÇãó da produção e do trabalho na li
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A construção da carroceria de um automóvel, dentro da mo 

derna concepção de monobloco, é simplificadamente uma secessão de 
operações de solda, onde os 'preços de metal estampadq^ são unidos 

para formar o corpo do carro.

Na montadora B, a construção^do monobloco ê feita de ma 

ncira gradual, em duas grandes etapas^gue compreende os soalhos 

(traseiro e central) e a estrutura frontal (soalho dianteiro e com 

partimento do motor); montagem do monobloco, com a soldagem das la 

terais, do teto e da caixa de rodas ã parte inferior da carroceria.

Na linha convencional, fóixtatwp.e:ra:çÕ^^

CiZLs operações são executadas por 

ponteadores ou soldadores/ envolvendo 4 tipos básicos de tarefas:

a) apanhar peças em estoques ou em posto de trabalho an 

terior, e carregá-las manualmente ou com ajuda de talhas, no caso 

de serem muito pesadas, até o posto de trabalho do operário;

b) ajustar corretamente a peça a ser processada sobre o 

cavalete de montagem; prender a peça com garras acionadas manual, 

mente;

c) executar a operação de solda; na maior parte, as ope 

rações de soldagem são à base de solda a ponto, executadas por ope 
rários ponteadores, quê manejam alicates ou harpas (penteadeiras)—/ . 

Em menor quantidade, operários soldadores executam um tipo diferen 

to de solda (contínua), operando maçaricos. Hã ainda um certo nú 

mero de operações, em p4ças pequenas, executadas em prensas de soj. 

da multipehtó; dêifi éâpâêídãdé pata pequeno número de pcistos de sol 

da simüitãíiéõã s

1/ - i3ara uma descrição mais detalhada do trabalho dos ponteadores, ver relato 
rio da montadora A, pagina 101.



d) desprender as garras e transportar a peça processada 

até o próximo posto de es toque, 

ou ainda esperar que o encarregado do próximo posto faça o 

transporte.

Á-o „ ' -vfe'
Embora exista tiJiijrdcstectmjdi^ número de ajudantes cujortra 

balho ©aSíbê© é de transporte de peças ou caixas com estoques de pe 

cas, além de outras tarefas de carregamento, que

a maioria dos ponteadores e soldadores, na linha convencional ,vexe 

cutam trabalho de manipulação e carregamento das peças que proces 

sam.

O Diagrama n9 1 permite acompanhar o fluxo da produção 

nesta linha. No que diz respeito à montagem da parte inferior do 

monobloco, o trabalho tem início nas seções em que são produzidas 

as peças que comporão os 3 subconjuntos básicos desta fase: a es 

trutura frontal, o soalho central e o soalho traseiro.

A ãrea que envolve maior quantidade de trabalho, devido 

ã complexidade do conjunto é a da estrutura frontal. Aí são produ 

zidas as peças do compartimento do motor e do soalho central. O 

trabalho consiste em soldar partes de metal, sucessivamente de con 

juntos menores, que se vão agregando entre si, até que conjuntos 

maiores estêjam prontos—' . A medida que os conjuntos vao crescen 

do em tamanho â peso, maior é a força necessária para transpor 

tã-los e manipulã“los e também para fixar as garras que os -seguram 

nos cavaletes. 0 tamanho e peso pdnecanismos de sujeição (cavaletes) 

e as ponteadeirasVptoporcionaLi ao conjunto a ser soldado; assim , 

quanto maior O conjunto, maior a força envolvida no trabalho de 

solda.

2/ - ti® ±ffiâ§êiri diâãtíêâ pàfâ â áêsti-tiçãõ dá montagem de carroceria de um auto 
ítBWri S tíffi ^igâhtêsê© 'qtiêbta-cabeçáS tridimensional, ccm oentenas de 
^^ÜSí §6 Qtê ^UâÍ3fâ-6àbáÇas em questão cada cperãrio tem. acesso ape 
nas â uh® parte Êragnentada do conjunto.





A produção na area de submontagem do soalho central e do 

traseiro envolve operações semelhantes ã descrita acima, apenas ©21a 

Ugy número menor, pois envolvem quantidade menor de peças.

A submontagem final desses 3 subconjuntos básicos e rea 

lizada sobre uma espécie de linha de montagem mecanizada: o carros 

sei; Trata-se de um conjunto de 12 carrinhos presos a um trilho, 

com suportes de sujeição em cima, cuja movimentação é controlada 

eletricamente. As peças processadas nas áreas anteriores são esto 

cadas nos pontos terminais de cada área ,e destes lugares são trans 

portadas,,sempre manualmente/ e fixadas sobre os carrinhos. Estas 

se movimentam continuamente e ao longo do seu trajeto estão distri. 

buídos postos de trabalho,- de tal maneira que cada operário execu 

ta um conjunto específico de operações. 0 ritmo de movimentação 

do carrossel c controlado pelo feitor da área. Um sistema idêntico 

é adotado na área de submontagem das laterais.

No posto de trabalho terminal do carrossel os 3 subcon 

juntos básicos da parte inferior estão prontos, isto é, totalmente 

soldados, e são então transportados com uso de talhas eletro-meca 

nicas para os cavaletes de montagem da parte inferior. Aí são exe 

cutadas as Operações de solda que unem os 3 conjuntos entre si. A 

montagem da patte inferior ê uma área crítica da produção, sob dois 

aspectos: por Ufii Íã4© âã Operações são bastantes dificultosas, da 
do o peso e o télffiâbho dós subconjuntos, implicando grande quantida 

de de força e dêsgãêfe físico dos operadores, seja para transportar 
(têm que auxiliar © ©UOO da peça movimentada com as talhas) ]/fara 

ajustá-las sobre ©g cavaletes, para sujeitá-las e mesmo para execu 

tar a soldagem, quê envolve penteadeiras grandes e pesadas; por ou 

tro lado, as operaç@@S desta área são muito importantes na determi 
nação das medidas e da consistência estrutural da carroceria. As 
opefaçõêi ãéStá áfeã §ã0 êxêdüêádãâ pôr grupos de operários ao lon 
go dê 3 6â¥àlêtê§ ©hvôlvehdOj no total, cerca de 12 

6pér:



Ao final desta fase, novamente a talha entra em açao , 
<ÍL.

transportando a parte inferior- completa para a linha de "cl^mping", 

onde são fixadas e ajustadas, mas não soldadas, as laterais e a 

caixa de direção. Nesta fase, a parte inferior montada do monoblo 

co é colocada sobre carrinhos movimentados ao longo d.a linha pelos 

prõprios oper ãrios .

Uma vez fixadas as laterais e a caixa de direção, os car 

rinhos que transportam as carrocerias são empurrados até a área de 

montagem final do monobloco. Esta pode-se se dar, alternativamen 

te, ou sobre um cavalete onde as operações são totalmente manuais, 

ou no interior de uma grande prensa, de solda multiponto, denomina 

da "aranha" pelo fato de que as "patas" de sujeição e solda "agar 

ram" a carroceria inteiramente, posicionando-se ao longo das late 

rais. Esta prensa tem capacidade de 28 pontos de solda siniulta

neos, tendo um mecanismo elétrico de controle acionado por um ope 

rário. Mesmo quando é utilizada, no entanto, hã uma complementa 

ção de ponteação manual no mesmo posto. Nesta área as operações 

manuais de fixação e soldagem são bastante dificultosas, pelas mes 

mas razões ja mencionadas anteriormente. Algumas operações são 

executadaâ hô interior da carroceria, exigindo posições "acrobati^ 

cas" dos operadores. 13 nesta área que se faz a colocação e são da

dos os pontos dê fixação do teto. Esta também ê uma área crítica, 

do ponto de vi§tâ d& qualidade do produto, pórque 
c o .. , .

a dimensão cia carroceria.

0 mOiWblooo montado, em sua forma definitiva, segue para 

uma linha móvel Ond@ & realizada a terceira etapa da montagem; as 

soldas de reforço @ de preenchimento de frestas ("respot line") 

Estas operações de íêfôrÇô consistem principalmente na ponteaçao 

que refórçâ à pfiitiêifá jtihção exêdütadã nós cavaletes de montagem 
da pãité ifiíêfíôf ê âê fitêntagêm dõ monobloco. Os pontos de soldas 

antéfiSfêã §S8 ê§ ^üê â§ pãttes da carroceria entre si , 



dão sua dimensão. Os pontos e solda-'da 3— fase reforçam a junção,, 

sendo distribuídos nos espaços . inter 

mediários dos pontos dados nas fases anteriores. A linha de refor 

ço, que não consta do Diagrama n? 1, é comum às duas linhas de au 

tomóveis, isto êr por ela passam tanto os modelos de linha conven 

cional como os da linha AMD.

/X :
Com linha de reforço se encerra o processo de monta

gem d<X carroceria e os monoblocos são transportados para outra ala 

da funilaria, onde recebem acabamento (esmerilhamento, polimento, 

ajustagem gl martelo) e são colocados e ajustados as calhas , pára- 

lamas, portas e tampos traseiro e dianteiro. Aqui também estão 

misturados os fluxos das duas famílias de automóveis produzidos pe 

la montadora B.

Antes de passarmos à linha AME, deve ser destacado que o 

sistema de produção -acima descrito, embora basicamente manual, trou 

xe uma série de inovações em comparação com o sistema utilizado an 

tes de 1978. A gerência de produção destacou, como mais importan 

te, a introdução do pino "maister" de controle, que possibilitou 

uma grande melhora na garantia das dimensões, reduzindo a margem 

dc erros nos encaixes e junções, em comparação com o antigo siste 

ma de guias. Além disto, é novidade da atual linha convencional a 

utilização dòS carrosséis, introduzindo pela primeira vez um meca 
nismo de circulação mecanizada na armação, assim como da máquina 

de solda multlponto ('"aranha") . Tomando a nova linha AME e a anti. 

ga linha anterior a 19 78 como termos de referência se poderia cli_ 

zer que a atual- linha convencional está num estágio intermediário 

de mecanização. Mas, como se verá, o salto dado em 1983 é muito 

maior que o de 1978*

0 fHUáõüf êiü têfiftôâ dê organização d®lprodução e do 
tráBâlhSj hã iihh.â ÃMb? Müitâ êõisa> côm a incorporação de vários 

âütõRãLismõS ©lôteronieamente/® afetando todas as eta

pas da montagem das carrocerias.



7 2.0
importantes quanto as inovações microeletrônicas 

foram as mudanças do produto^que tiveram implicações para o pro 

cesso de fabricação. A carroceria do novo carro, lançado com a 

introdução da linha AME, foi desenhada-de tal maneira que, em com 

paração com o modelo anterior, ela é produzida com um número pro 

porciona1 mente menor de peças estampadas. "A estamparia, jã joga 

proporeionaImcntc um número maior de poças grandes que jã vao dire 

to para a linha; o numero de Zxapiaçoes de solda para formar conjuia 
7' 3 / - “tos pequenos e intermedia rios e bom menor"— . A^ conseqüenciajá de£ 

ta inovação é a redução do número de postos de trabalho na monta 

gem da carroceria, com a diminuição absoluta e proporcional dos 

postos dedicados à soldagem de pequenos conjuntos.

A segunda, inovação significativa corresponde a introdu 

ção de máquinas de soldagem controladas eletronicamente em todas 

as operações críticas do processo. Destacam-se 5 prensas de sólda 

multiponto que ocupam os postos-chave de soldagem do soalho trase_i 
-Ijí

ro, do soalho dianteiro, da'porta inferior completa do monobloco e 

do monoblocQ completo (2 prensas). Embora sejam maquinas rígidas 

como a prensa Utilizada na linha convencional, isto é, seu mecanis 

mo mecânico é eênêtíuido de tal modo que sõ podem processar 
'CO j ~

<jaa, um.Ymodelo dê acâtl-ocoria, com pequenas variações (2 portas e 

4 portas), seu côhttole microeletrônico amplia-lhes bastante a ca 

pacidade. Enquantõ a prensa eletro-mecânica da linha convencional 

dã 28 pontos de Sôlda simultâneos, as novas soldadoras executam de 

60 a 80 pontôS â© tempo. Isto porque os CLP (controladores
lõgico-progrâiísâvêís) que controlam estas máquinas podem receber 

programas de aüt©“diagnóstico que indicam a região ou a função da 

máquina panes, acelerando o processo de

manutenção. A maior rapidez no diagnóstico e na manutenção viabi 

lizam a cõftStfüção âê prénsas maiOrês^ e mais complexas, evitando 

que Se tórfíêffl álibi®êõflêmidâS pôr êxCêsSo de "downtime".

de produção da montagem na linha AME. Es 
te cargo tem seb sua supervisão direta os rSSSl&es de produção. ,



Estas maquinas entram nos lugares críticos da armação, 
Eliminando quase completamente o trabalho manual correspondente, na 

linha convencional, aos postos do carrossel da parte inferior, dos 

cavaletes de montagem da parte inferior- e da montagem final do mo 

nobloco.

Substituindo o trabalho manual nestas áreas críticas, e£ 

tos mecanismos contribuem para um aperfeiçoamento dos produtos, au 
4/

mentando sua padronizaçao e qualidade— . As dificuldades de trans; 

porte, ajustamento das peças entre si nos cavaletes de montagem, 

acionamento de sistemas de sujeição grandes e pesados e de- manipu 

lação de instrumentos pesados.de solda em posições desajeitadas, 

características do trabalho manual nestes postos, determinam gran 

de probabilidade de erros nas junções e localização dos pontos, que 
- ~ M o

podem causarpvariações nas dimensões das carrocerras. Eflctal sis 

tem^"a habilidade dos operadores e fundamental para evitar erros. 

0 cansaço, no entanto, pode superar algumas vezes o conhecimento 

da tarefa. A utilização de prensas de solda multiponto, com si£ 

temas de sujêiçao e ponteação automáticos, garante maior homogenei 

dade das carrôeêrias.

•Além ddS prensas multiponto, foram introduzidos 7 robôs 
japoneses, distifibüídOê nas áreas de produção de determinados con 

juntos: 2 na linhâ d® produção do soalho traseiro, 2 na área do com 

partimento do motor d 3 na linha de soldagem das laterais .p^Os rò 

bôs executam solda a iX7ntOqg$ôj£g<ühd££^ em operações que exi 

gem posicionamento dificultoso do instrumento e precisão na locali 

zação dos pontos, justificando sua superioridade e, ao mesmo tenpo, 
livrando os operários d@ postos que sacrificam a saúde. Em nossa 

observação, no entanto, não botamos diferenças significativas en 

tre o tipo 88 8^éfã§'ãb realizada pelos robôs e aquelas feitas pelos 

4/ - tífrâ. 'âí§Êüssã@ ^'tâihâââ earaeterísticas destas maquinas e de 
a «juaiiêaáa des produtos, ver Relatório da Montadora A, 

pp. 109 a 111.

pesados.de


operários posicionados a seu lado e que complementam seu processa 

mento, nas áreas acima mencionadas. Como se verá adiante, uma das 

funções dos robôs, na fase atual, é marcar o ritmo do trabalho.

O terceiro tipo de inovação, possivelmente a mais impor 

tante no que se refere ã organização do trabalho, foi a. introdução 
de esteiras automatizadas de transporte c circulação das peças pro 

cessadas ou em processamento, em todas as áreas da montagem. Efe 

tivamente esta mudança alterou bastante a natureza do trabalho na 

armação. Como se verá adiante, o trabalho de carregamento e mani 

pulação manual de peças foi substancialmente reduzido, permaneceu 

do apenas nas poucas operações que envolvem conjuntos menores. Por 

outro lado, a maior parte dos postos de trabalho integrou-se ã li­

nha de circulação mecanizada das peças em processamento.

A linha de circulação mecanizada compõe-se de esteiras 

moveis e algumas linhas de transferência de peças em processamento 

denominadas "feed-raiIs". . Embora cada uma constitua uma unidade 

autônoma de controle, com possibilidade de ritmo diferenciado das 

demais, estão todqiS interligados e Wiweirtado umas ãs outras. Em 

condições normais d© produção, atuam integradamente sob um mesmo 

ritmo, como sd constituíssem um único equipamento de circulação

Ao longo das linhas distribuem-se os postos de trabalho manuais e 

os robôs. integrados ao seu fluxo também estão as prensas de sol 
da

la

multiponto«

empresa, são

Estas linhas 

controladas

, denominadas linhas transferizadas 

por 7 -PGG-, os mesmos que controam

pe

operação das prensas multiponto.
J t L L

de comando dos PCC, mas o sistema

Não hã uma estação centralizada

está montado de maneira que tal

centralização podería ser introduzida.

E mtíitêi ifii^órtãnte ressaltar ã natureza integrada dos 3 

tipos âê iHb^âçÕês àêifhã áêSerltôS» À redução dos postos de pro 
ti j-.r

cesMâfífêRtÕ dê pê^üêhôs, ^^concentração da ponteação ma
O&l e média» ® a eliminação do trabalho manual



nas operações cruciais

ocasionaram a padronização do trabalho que fa 

cilitou a integração da maior parte das operações às linhas tran£ 

ferizadas. 0 novo desenho do produto e. as novas máquinas elimina 

ram os pontos, de estrangulamento que dificultavam a mecanização 
quase completa dcí- circulação—^.

O acompanhamento do fluxo de produção (ver- Diagrama n?® 
2,'e.fdl permite perceber melhor as mudanças na^tureza do trabalho.

1 Como na linha convencional, a produção está organizada em 

2 grandes estágios. 0 que começa com as operações de bancada e 

vai até a montagem da parte inferior completa, e o que segui deste 

ponto até a montagem final do monobloco. Di fe rente mente da antígi'a 

linha, onde um único subconjunto básico engloba o soalho frontal e 

o compartimento do motor (estrutura frontal), na linha AME os 3 

subconjuntos básicos foram represados e constituem o compartimento 

do motor, uma parte inferior (soalho) traseira e uma parte inferior 

frontal; fi em torno desses 3 subconjuntos que está organizada a 

produção no primeiro estágio.

O esquema básico de organização ê semelhante em todos 
eles. A produção se inicia com o processamento de conjuntos meno 

res, cm cavaletes convencionais e ponteadeiras’ fixas que alimenta 

rão as linhas transferizadas, juntamente com peças maiores vindas 

diretamente dã estamparia. Os postos dos cavaletes convencionais 
estão distribuídos ao longo das esteiras ou "feed-rails", de manei 

ra a que a produção flua rapidamente para as operações das linhas.

5/ ~ O sistémâ_ .trEifiifll; êffi péêtõs dòfití ô de montagem do môncbloco, apresenta uma 
variãçãb slíghíílõàfiyâ dõã têifipõs íbais de trabalho com relação aos tem 
pdã âefiilldõã ^16 piâffijáírêftto da produção. “





0 trabalho c semelhante ao da linha conven 

cional, com três diferenças básicas, contudo. Todas as operações 

mais pesadas, em conjuntos maiores, foram localizadas nas linhas 

transferizadas. Os trabalhadores dos cavaletes não são sujeitos a 

manipular conjuntos pesados. Outra inovação, o acionamento das 

garras c automático, à base do pressão a ar, dispensando o esforço 

fís.i co de sujeição das poças aos cavaletes. Finalmente, as novas 

penteadeiras utilizadas na linha AME são mais leves do que as anti­

gas .

Hã uma linha^ trarisferizada para cada subconjunto bãsi 

co, envolvendo prensas multiponto, sistemas de transporte automãti 
co (esteira ou feed-rails) robôs e postos de ponteação manual, sen 

< PLC
do.que est-a linha possui comando (P-eej independente.

Tomemos o trabalho realizado na linha do compartimento 

do motor para exemplificar as operações típicas executadas nestas 
linhas. 0 esquema também pode sear entendido parfi compreender o 

funcionamento da linha das laterais.

AO longo do "feed-rail" estão posicionados os postos ma 

nuais 6 ponteadores e 1 soldador/ponteador — intercalados .gun
2 robôs posicionados frente a frente. As peças em processamento 

avançam de posto a.posto, movimentadas pelo "feed-rail". Trata-se 

de uma corrente aérea circular à qual estão atadas garras automati^ 

cas, dispostas em seqüenciazde maneira que hája 2 garras para cada 

posto de trabalho (Ver . 0 sistema funciona sincronizada 

mente, istoé, O feed-rail só se movimenta no conjunto, transpor 

tando todas as peças simultaneamente para o posto seguinte. A ope 

ração típica do ponteador, ;nesta área, consiste em:

M êspêfâf b fêêd-fâil transportar a peça até seu posto 

e ebpêtãí âià gâbfãh bâí&àiêm ê posicionarem a peça sobre o cavale



b) acionar (por um botão) um mecanismo automático de su 
jeição da peça ao cavalete;

c) executar sua operação de solda;

a d) lil/rar a garra dá. sujeição ao cavalete e;

e) apertar um outro botão que dá o sinal ao comando da 
linha de que sua operação está concluída.

Enquanto os operadores executam suas operações manuais, 
os robôs executam mecanicamente sua "tarefa", mandando um sinal di 

retamente ao comando, depois de concluí-la.

A & n a/a a
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O sistema é organizado de tal modo que o feed-rail só é acionado 

quando o PLC registra o sinal de todos os botões da linha (a cada 

operário corresponde um botão) e também o sinal de término das ope 

rações dos robôs. Aí então as garras descem simultaneamente, fj. 

xam as peças, levantam-nas e as transportam para -o posto seguinte. 

Para chamar a atenção dos operários, enquanto o feed-rail está exe 

cutando o transporte, o PLC aciona um gravador que transmite um 

trecho musical, apenas enquanto dura a movimentação da linha. Se 

gundo a gerência, trata-se dé um chamamento de atenção como medida 

de segurança, para alertar os operários para não se colocarem em 

linha de confronto com a trajetória das peças em movimento. fí mui 

to importante salientar que os operários são instruídos para exe 

cutar suas tarefas dentro do intervalo de tempo de operação dos 

robôs. Desta forma, apesar de ocorrerem eventuais atrasos porque 

a circulação deponde do acionamento manual de todos os botões, ba 
sicamente o ritmo de trabalho e J dos robôs, programados, por sua 
vez, para acompanhar a cadêncialda linha principal (que vai dç" pren 

sa de montagem da. parte inferiorj completa até a montagem final do 

monobloco) .

ho fim do processamento dos subconjuntos, as linhas trans 

ferizadas movimentam-nos^até a prensa de solda para montagem da 

parte inferior completa. Embora cada linha seja autônoma, eles ope 

ram sincronizadamente: os robôs são programados pra atuar num tem 

po (velocidade) unificado e o ritmo de movimentação dos mecanismos 

de circulação também ê unificado. Nas pontas das linhas hã'uma ca 

pacidade de estoque dê ate 7 unidades; sincronia é um pressupôs 

to básico, pois uma das linhas parar, com tão baixa capacidade 

de estoque, ist© Significa que rapidamente as demais também para 
rão, paralisando ó cõhjüht© d&produção de partes inferiores com

pletas.



Na entrada da prensa em questão, há um mecanismo que se 

leciona simultaneamente um subconjunto de cada um dos 3 estoques e 

os coloca na posição correta, ajustados entre si, para receberemos 

pontos de segurança que garantem a unificação dos subconjuntos em 

uma única peça.

Na linha transferizada por onde ocorre a saída dei prensa 

há alguns postos manuais, onde os operários complementam a pontea 

ção realizada pela máquina. .

Em seguida as partes inferiores seguem automaticamente 

até um estoque intermediário — pulmão — que separa o 19 estágio 

da armação do 29 estágio. Toda a operação deste estoque ê automã 
pc C

ti ca, controlada por um EC®. Sua capacidade e para 2 horas de pro 

dução, isto c, garante 2 horas de continuidade do segundo estágio 

no caso da paralizaçao do 19. 0 espaço ocupado é relativamente pe

queno, pois 0 estoque funciona à base de um sistema de ganchos mó 

veis que suêfdhtâm OS conjuntos a partir de uma de suas pontas, e 

que se movimentam lentamente até a linha de clamping. No. pulmão, 

as partes inferiores ficam suspensas no ar, uma ao lado da outra , 

como se fossem roupas penduradas em cabides num armário.

Um siêtêma de roldanas e esteiras automáticas movimentam 

os conjuntos a© lengo do pulmão e depois até a linha de "clamping", 
uma esteiiâ mêwl controlada ..por PLC. Também tem acesso a 

linha de "clampiíi§h © fluxo deV^atérais•, cuja linha de produção 

igualmente funciOiiã @©10© um afluente do fluxo principal. A movi 
„ to.

mentaçao das laterais, uma vez f££W.teo, ocorre por um mecanismo 

areo de circulação.

Na linha de "clamping", partes inferiores e laterais se 
encontrãffi; ãiêHI ue âiglifíiãs pêçâs mênOfêS produzidas em bancadas ao 
longâ dâ i±Rhâ: Mâ§ â^üi @ feiâfeâlh© fhâiiual# feito em cima da estei 

íáãSj êãBSlSfe© em prender as peças umas às outras,
pela dobradura (a martelo) das ah-,o •-' iiiai. lliuj Qds aoas ou orelhas ga cortadas na es 
tamparia. ~



A operação final do segundo estágio, a montagem do mono 

bloco, e feita por 2 gigantescas prensas de solda multiponto®aítpa®

Apesar da circulação automática nesta área, o acio 

namento das prensas é controlado pelos operários. Sua tarefa, além 
/imo«'bra.

do. ©amitehÇar) das prensas, consiste taoMâáa® em aplicar alguns pon 

tos de solda complementares, no caminho que a carroceria faz entre 

a 1— e a 2— prensa. Estas máquinas, com uma capacidade média de 

80 pontos de solda simultâneos, são responsáveis pelos pontos . de 

segurança que prendem as laterais, o teto (que é introduzido nesta 

operação, e a parte inferior entre si, dando forma final â carroce 

ria. Desta área, os monoblocos seguem para a linha de reforço (ver 

página 6) onde se misturam coro o fluxo das carroce rias dai linha 

convenciona 1.

C
^Qo3' - AS MUDANÇAS NAS EXIGÊNCIAS DE MANUTENÇÃO

A passagem do processo convencional para o automatizado 

provocou uma profunda alteração nos procedimentos de manutenção 

Na observação Q entrevistas realizadas ficou muito claro que as

exigências da munutençao na nova linha são bem maiores e mais com 

plexas. Por um lado, há um volume muito maior de máquinas sofi£ 

ticadas; por outro, os equipamentos, dado seu grau de sofisticação, 
exigem mais precisão e manutcnçao mais apurada. O quadro I permi 
te uma comparação das atividades de manutenção, evidenciandó/maior 

demanda do novô Olstema.

Emborâ © Sêtor d© manutenção da nova linha tenha se pre 

parado muito patâ uma maiôr freqüência de problemas eletrônicos, a 

hidráulica, a pneumática e a mecânica foram os campos que mais de 

mandaram manütênção nos últimos dois ãnôS—Vazamentos nos ci 
lindrós HidfãüiiôÔs ê pfOBÍêfttàS êòm bombas e válvulas dos sistemas 

hidrãüircô ê pfiêüfflâfeiê© sã© âS OOôfrênóiãs mais freqüentes.

6/ r Informações obtidas junto ao supervisor de engenharia de manutenção e a su 
pervisores de manutcnçao (coordenam as equipes de manutenção). —



A maior demanda e complexidade da manutenção nestas ãreas 

é resultado da utilização de um grande volume de equipamentos que 

utilizam sistemas hidráulicos e pneumáticos. Em comparação, na li_ 

nha convencional apenas 1 prensa multiponto demandava este tipo de 

cuidado.

Na área eletro-eletrônica, às tarefas que são típicas da 

linha convencional, acrescentaram-se várias outras. Ha um número 

bem maior de motores elétricos que exigem reparos ou manutenção pre 

ventiva. Ilã o ajuste de um considerável número de sensores eletrô 

nicos. Quanto aos CLP e aos microprocessadores que comandam os ro 

bôs, além dos cuidados com o sistema, pque converte as informações 

menorizadas em impulsos eletricos, ha também urna demanda de manu 

t.ençao eletrônica, ainda que limitada praticamente ã substituição 

de pJacas com circuitos defeituosos. A empresa cm questão optou 
viA

por realizar fora, Oása assistência do fornecedor japonês, a manuten 

ção propriamente micro-eletrônica. O trabalho dos eletricistas ele 

trônicos, neste caso, consiste em descobrir a placa com /.defeito, 

substituí-laf>, testá-la novamente num equipamento de reserva e, se 

confirmado O defeito, enviá-la ao Japão. Apenas quando o problema 

é visível * menos de 5% dos casos — é que o conserto é feito no 

próprio setor. Segundo um dos supervisores de manutenção entrevis 
tados, isto ^ragiliza bastante a posição da empresa no enfrentamen 

to de problemas técnicos. E citou um exemplo: "Nós rezamos para 
não haver prôblêina com o coração do CLP, ou em sua entrada^â^ base 

de um sistema dê fibra ótica. Se este tipo de coisa ocorre, o CLP 
vai inteiro para o Jâpão, pois nõs não temos instrumento para des 

cobrir o problema a^ül”.

Outra atividãdê importante do pessoal’ eletro-eletrônico 
e a programá^ãÔ âdfc CLP; Trata-Se de uma programação simples, que 
define 8s cbffiâhdôè Bàrà â tnã^UlHa» â partir do software básico já 
inclúfâs Hâ ftgnWià âê ffliêí©pf©eê§âãdõr. Não obstante, a a ti vi da 

aâ â êiãbêirãcã© diagramas de operação, tarefa com certo 



grau de complexidade. Passar o diagrama para a máquina, isto é , 

efetivar o comando, é um passo mais.simples, porque Õ feito numa 

linguagem de contactos, muito eefeptee de aprender. Toda a ativida 

de ligada à operação dos CLP e dos robôs está concentrada na manu 

tençáo eletro-eletrônica, sendo totalmente dissociada das funções 

e atividades do sistema de processamento de dados administrativos 
e gc rc n ci ai s ( .

' 1
~ ~ JJá a programação dos robôs simples. Basta deslo 

car a tecla, do painel de comando para que entre o : programa de 

"teaching" e através de um controle remoto, fazer o robô^ executar 

a operação que se quer. Nesta operação a memória grava todos os 

moví mantos. Encerrada a aprendizagem, basta retirar a tecla de co 

mnndo para " üeixictíl1 , para gue o robo opere normalmcnte dc acordo 

com as novas instruções.

Â inovação tecnológica introduziu mudanças na organiza 

ção e nos procedimentos da manutenção. Enquanto a manutenção da 

linha convencional está formada . por duas equipes organizadas, por 

especialidade uma de mecânicos e outra de eletricistas — na li. 

nha AME hã urna integração das especialidades, pois os grupos com 

põem-se de eletricistas-eletrônicos, eletricistas e mecânicos, sem 

pre liderados por um engenheiro. A divisão do trabalho
caso, é feita de acordo com o setor da produ 

ção«t âiw atende ao 19 estágio (parte inferior comple 
to), e outra, â© 29 Qgtãgio (laterais, linha de "clamping" e monta 

gem final do mohõbl©©©) «

A mudançâ fí©§ procedimentos refere-se à maior ênfase na 

manutenção preventiva# milí-t© embora as intervenções corretivas se 
(&O<K_ 

jam responsáveis pôf parte da demanda de manutenção.

Ã ffiâHutêh^ãê pfêVêíitiVâ inõõrpora-se na rotina diária 
âáá ífiisbàss êM® melhor hora para a manutenção ê a hora 



parada", os operários fazem "checagens", limpeza e regulagem nos 

equipamentos, sistematicamente, pela manhã©, antes do início da 

produção e nos intervalos desta para cafê e almoço. Além disto , 

durante o período de funcionamento normal das maquinas, é pressupôs 

to que o pessoal da manutenção permaneça acompanhando o funciona 

mento das maquinas, realizando na prática um trabalho de monitora 

ção. 0 trabalho preventivo se completa com o funcionamento de um 

39 turno, somente dedicado ã manutenção, das 2 4 horas às 7 . horas 

da manhã.

Os grupos de manutenção intervem quando ocorrem panes que 

levam à parada da produção, ou quando percebem a possibilidade de 

que uma pane venha a ocorrer. As paradas de produção são freqüen 

tos, -a maior parte delas tomando de 5 a 15 minutos, e com menor 

freqtíência variando entre 15 minutos e 1 hora. Mas a gerência men 

cionou a ocorrência de casos, mais raros, de paradas de ate 4 ho 

ras. Quando o problema afeta o 19 estagio da armação, até o limi. 

te de 2 horas o 29 estagio pode continuar operando, devido à capa 

cidade de estoque do pulmão intermediário. Já quando o problema 

ocorre no 29 estagio, o efeito da parada se desencadeia para toda 

a linha.

A nã© ser no caso de problemas mecânicos evidentes, o 

procedimento dâ manutenção no caso de quebra dos equipamentos de 
base microeletfShisa Sê inicia com a operação, por parte dos ele 

tricistas-eletr&fiiê©.©, dê programas de auto-diagnõs tico, através 

de terminais de Video espociaImente acoplados aos microprocesqado 

res de comando patá êSte fim. 0 auto--diagnostico indica^Qz> defei­
to, favorecendo © trabalho de checagem posterior, devido ã mais rã 

pida localização d© problema. No sistema de comando^ elétricos con 

venefonais, a inexistência desta alternativa torna o diagnostico 

muito ffiàlã dèhiofadój



Uma vez identificado o problema, os especialistas —■ me 

cênicos ou eletricistas-eletrõnicos — são acionados, dependendo 

de sua natureza. Parte dos reparos ou de preparação das peças de 

substituição ê feita pelo "pessoal de bancada", que compõe© os gru 

pos de manutenção mas trabalham na retaguarda, consertando ou pro 

duzindos peças e ferramentas numa ãrea reservada da fábrica, não 

atuando no trabalho de diagnóstico ou intervenção nas máquinas.



QUADRO T

INCREMENTO NAS ATIVIDADES DE MANUTENÇÃO NA LINHA AUTOMATIZADa/^^'0^ 
------------------------------------- ----------------- -------------------------------------- :----------------------------------- ' {"A- bO
Manutenção Necessária na Manutenção Necessária na

Linha Convencional Linha AME

MECÂNICA/FERRAMENTARIA:

- Ajusto mecânico dos bicos de 
solda das ponleadciras móveis, 
es t acionãriog e na prensa mui 
tiponto.

ME CÃNI CA /FE R RA ME NTA RI A

- Idcm, incluindo um número 
maior de prensas, com maior ca 
pacidade, e os bicos dos robôs. 
O número de penteadeiras nóveis 
é menor.

-Troca das ferramentas de su 
jeiçao da prensa e dos cavale 
tes .

- Idem. A demanda é maior pa 
ra as prensas c menor para ca 
valetes manuais.

- Manutcnçao hidráulica, mecâ 
nica c pneumática em 1 prensa 
de solda multiponto.

- Manutcnçao mecânica dos enr 
rosneis.

-- Manutenção hidráulica, mecâ 
nica c pneumática em 5 prensas 
maiores e mais complexas.

- Manulcnçao mecânica, hidráu 
lica c pneumática nas linhas 
de transferência. .Sistema maior 
e mais complexo se comparado 
aos ca rros se is.

- Manutenção pneumática dos ins 
trumentos de sujeição automãt_i 
cos de todos os cavaletes.

- Manutenção hidráulica e mecâ 
nica dos robôs.

E LE T RO-E LE T RÕNIC A

- Ajuste elétrico das ponteadei. 
ras, estacionárias e instrumen 
tos de solda ckx prensa (troca 
de cabos, eatouro dc transíorna 
dor, curt6“d 1'cuí tos , etc.) .

- Ajuste dos limites eletro-me 
câni cos d a pi6 íi li ti

ELET RO-E TE TRO»ICA

- Idcm. Demanda maior nas pren 
sas c menor cm penteadeiras 
Agrega-se o mesmo tipo de ajus 
te para os robôs.

- Ajuste dos sensores eletrôni 
cos (das prensas, do sistema 
de seleção da prensa de solda 
dou parte inferior completa, e 
do controle de entrada do pul 
mão) .

- Manutenção dos motores elé 
tricôs das prensas e das 1£ 
nhas de transferência.

- Regulagem,, (elétrô-êietrôhicaS 
dos "ti/rtefè" diis p&flfegâáêitaS.

7 íiâhlitêi-içãô dô§ t gâifiéis èiâ 
. çtihtt&iij carros

6hà¥ê§ êôítàâôíàgj

êt.6d

- ídem.

- Mãnutenção elétrica e eletrô 
dõs CLP dê comando das linhas 
transferizadas e das prensas 
multiponto. (Total de 8 CLP).
-Manutenção elétrica e eletrô 
nica dos comandos dos robôs. 
(7 robôs).

- Ajuste de programação dos CLP.

- Ajuste de programação e 
"teaching" dos robôs.



III.2 - EFEITOS SOCIAIS

'Organização e Controle Técnico do Trabalho

Os motivos que têm levado as montadoras de automóveis se 

diadas no Brasil a desenvolverem projetos graduais de automação mi 
v" Vi Vcroc1ctronica sao múltiplos c intctelacionados, como se vea^u ante 

riormente, Alguns deles, no entanto, dizem respeito diretamente 

aos padrões de utilização do trabalho e se refletem no emprego, na 

natureza dos trabalhos afetados e na qualidade de vida no trabalho.

Na industria automobilística, a introdução dO. nova 

base técnica na produção tem sido acompanhada
mento do controlo gerencial sobre o processo produtivo, em detri. 

mento da capacidade dos trabalhadores de produção imporem suas de 

cisÕes sobre o que acontece na fabrica. Como se verá em detalhe, 
a esta mudança estátvX associada uma reestrutur^rofunda deu nature 

za do trabalho de ponteação e soldagem, tornando-o mais intenso , 

padronizado, ritmado e. subordinado ã linha de montagemy>^5 -

Hã um evidente interesse econômico, explicitado pela ge 

rência, por trás dessas mudanças. Em primeiro lugar, relacionado 
C ‘.'j E t) J _ ~

com a economia de de mao-dc-obra. Na argumentaçao da admi

nistração da êmptesa, o novo processo, dado seu sincronismo e inte 

graçao, poupéu êüêtóS referentes aos tempos mortos de produção e 
aos tempos de ciídulaçãô e espera. Q £fetivamente, a nova organiza, 

ção sócio-técniea- d© trabalho permite ã montadora B econo
mias de .mão-de-ôbra não apenas relativas ã substituição direta de 

homens por soldadores automáticos e equipamentos de circulação, mas 

também relatiVââ âO,,,Jiemúltiplas formas, do aproveita 

mento t Nó hôvo processo, há menos perdas re
lacióúâáãã ê©S tâítâs ê tiyidêá iiã alocação da mão-de-obra,há maior 

aproVéitáfrtêhtê dê têm^© QÔtjôthãda de.trabalho, dada a ritmação im 

BêlM ffiáQuínaa, a trabalhas© má±s intensamente.



Em segundo lugar, estão, os ganhos referentes ao maior 

controle sobre a qualidade dos produtos. Como disse um dos opera 

rios de produção entrevistados, a empresa nao precisav^Zintroduzir 

os novos equipamentos para obter a qualidade desejada. Isto pode 

ria ser alcançado com a "mão-de-obrei humana" , só que levaria mais 

tempo (isto é, a produção de um automóvel seria bem mais- demorada). 

Ao introduzir o sistema à base de robôs, prensas automáticas de 

solda c transportadoras c es tocadores móveis, a montadora B nao 

apenas conseguiu obter qualidade dentro de um tempo de. produção 

mais econômico, mas também reduziu sua dependência da força de tra 

balho para garantir a qualidade dos produtos. Em toda as opera 

çoes estratégicas, onde a qualidade esta em jogo, as operações fo 

ram automatizadas. Neste sentido, pode-se falar de transferência 

de um conhecimento operário quase artesanal, presente nas opera 

çoes mais difíceis de montagem manual da carroceria, para o corpo 

dos equipamentos e softwares empregados na nova linha.

Ha ainda o aspecto, não menos importante, do aumento do 

poder de comando da gerência sobre o processo produtivo como um to 

do. • Com um fluxo de produção mais contínuo,sem pontos de estrangu 

lamento, torna-se mais factível fazer valer os planos de produção.

Para oc Operários, algumas consequências são muito cia 

ras, sobretudo ri© plano das côndiçoes de trabalho. O trabalho mais 
leve e menos desgéiS tãnte fisicamente é saudado como a melhor no vi 
dade. 0 que é niãis Sentido é o fato de estarem mais presos a es— — 
quemas pré-detéOiriâd©$ dê trabalho é ao ritmo da linha mecanizada. 

0 novo processo aos operários a liberdade para planejar

seu trabalho, distribuir gey desgaste físico ao longo da jornada e 

para aproveitar, â âêu favor,- o surgimento de acontecimentos impre 
v.síoS, ... ’ ' —



Parece-nos que o que ê enfatizado pela gerência como ten 

do um caráter econômico, tem óbvio significado político. Ao intro 

duzir mudanças tecnológicas a empresa efetivamente au

seu poder, na luta permanente dos trabalhadores, no plano dé 

produção, contra o aumento de apropriação de seu tempo e a diminui 
p v j <_s-o 5 O

çao de sua interferência no comando da 'pjcodKç&o.. Cada trabalhador 

produtivo direto c o Qyüiketxvíà estao inais subordinados, mas suje_i 

tos ã disciplina da linha, más próximos do olho da gerência no 

acompanhamento det qualidade de seu trabalho. Na nova linha, é mui 

to mais difícil "amarrar" -a. produção, "fazer cera", etc..

Mas a questão das relações de poder na fábrica é mais 

complexa. Primeiramente porque o novo processo em nada afetou a 

capacidade de resistência coletiva relacionada cora a negação do tra 
balho: a organização de greves e operações-tartaruga (verm itemj^ 

Em segundo lugar, porque a nova tecnologia cria outras formas- de 

dependência da produção ao trabalho, embora colocando em destaque 

um® outra pafeôÈla da força de trabalho: os operários de manutenção. 

Pode-se dizei* que quanto mai^j^ for automatizada a produção., mabir 

será o controla ê â sincronização do processo produtivo, mas tara 

bém maior será â necessidade de um grupo de manutenção bem treina 

do, competente, interessado e cooperativo. Cada vez mais crescerá 
<*i importância deste grupo nas relações de força no interior da in 

dústria.

tíX lk e> cí Jt

A - Mudanças hâ NatUt'®zaYd^„ Soldagem: Menor Esforço Físico,’ Padro 
nização das Tarefas Manuais, ánvolviíCas’ com o Controle de Qua 

lidade.

"Na nova linha (ÃME), as máquinas são mais leves, mais fã 
deis âê âpfêhâêf à ftíêxêr nelas. 0 trabalho é mais fá- 

êíÍH (^©ntêâdbf 1).



‘'Hoje o trabalho é mais leve, mudou para melhor, está 

mais jeitoso" (ponteador n? 2) .

"O trabalho na nova linha é melhor, porque tem menos aci 

dente, facilita a mão-de-obra e tem menos serviço pesa 

do" (ponteador n9 3).

"Nesta nova linha o trabalho c mais fácil, mas o ritmo c 

mais intenso” (ponteador n9 4).

"A linha do (novo modelo) favoreceu a mão-de-obra, não é 

preciso carregar pesos, fechar grampos e usar talha" 

(ponteador n? 6).

A comparação dos processos convencional ê automatizado 

de soldagcm de carrocerias^na montagem Bz fornece a base para se en 

tender a profunda mudança na natureza do trabalho da mão-de-obra di 

reta. Ao mesmo tempo que ocorreu uma redução na diversidade das 

tarefas manuais prê-existentes, o trabalho na linha AME demanda sen 

sivclmente menos esforço físico. Não obstante, os trabalhadores es 

tão sendo prógressivamente instados a incorporar às suas ativida 

des o controle de qualidade das peças que estão processando.

Na linha convencional há "muitas mudanças dc função, não 

tem serviço mareado", 0 trabalho de um operador convencional en
volve o carregamento de peças de

estoque ou cm processamento, a fixação de peças nos cavaletes, o 

fechamento de grampos @ as operações de ponteação ou solda contí 

nua. No conjunto da produção, a diversidade das partes ou grampos 
manipulados e das distâncias a serem percorridas ent^ os postos 

de trabalho implica também ©a diferenciação do trabalho executado 

nos diferentes postos, ainda que as tarefas sejam formàlmente iguais 
para t698s: õhâffiâdâs ãàfêàS diítidãs, O peso e a dimensão dos



conjuntos a serem ajustados entre si e soldados, o peso das pontea 

deiras e a dificuldade das posiçoès cm que trabalham os operadores., 

fazem com que estes desenvolvam certas habilidades especiais, ba 

seadas certamente na força física, mas também no- conhecimento dos 

"macctes" e "jeitinhos" necessários ã boa execução das tarefas. Nes 

ter; postos a qualidade dos produtos <5. dirctamente proporcional a 

e :-q >e r i c.i i ci a do ojvrario. Mas, se c mais diversificado, menos monó 

tono e exige mais habilidade manual, o trabalho na linha convencio 

nal é extremamente sacrificante fisicamente e prejudicial a saúde. 
Nao é à toa que a funilaria tradicional é conhecida como "Vietnã" 

entre os operários da fabrica brasileira.

A nova linha automatizada introduziu mudanças radicais 

na natureza do trabalho. O fechamento dos grampos é automático, o 

transporte o a circulação -de peças foi quase todo automatizado e o 
carregamento manual se reduziu praticamente ad5conjuntos leves que 
saem dos ^í^^para alimentar as linhas. Não há mais ajustagem e 

soldagem manual-nas difíceis e importantes operações de junção do 

monobloco, quê passaram a ser feitas exclusivamente por prensas de' 

solda multipontO» 0 trabalho produtivo direto, em particular o 

subordinado ã .linha circulante, se compõe do 2 tarefas manuais ape 

nas.: executar optiraçõc» dc soldagem c acionar os comandos (botões) 
que duo a partida na movimentação, das linhas e no funcionamento dos 

grampos automáticos. Nao há mais operações de soldagem dificulto 
sas ou que exijam habilidade especial. Todas se equivalem.

« nová têdiWlogxa e a nova organizaçao social do traba 

Iho, ao mesmo têfflpõ' qti@ reduziram a diversidade das tarefas indivi 

duais, tornaram 6 trabalho padronizado em toda linha, isto é, tor 

naram os trabalhos mais intércaftibiãveis entre si. Pode-se falar 
ainda efti biiripiífieãçãõ# hâ Sentido dê Qud^arefas que exigiam habi. 

lidadê êigê6iâi§ íbbâfii êiiftiihãàâSj



Tudo isso se traduz em economia de custos, medida que 

hã mais flexibilidade na alocação do-mão-de-obra:

"Ganhamos facilidades para deslocar mão-de-obra. No (no 

vo modelo) o operador tem mais facilidade de se adaptar 

a um novos posto. O equipamento moderno favorece esta 

adaptar.io. O operador nao tem fadiga nem cansaço físi 
co. No sistema (convencional) hã muitas operações que 
cansam muito, os homens repelemynão e qualquer um que se

7 / 
adaptât ou aceita-estes lugares"--.

Desta forma, a gerência pode, mais facilmente do que na 

linha convencional, deslocar trabalhadores para cobrir faltas, evi 

tando prejuízos provocados por interrupções ou estrangulamentos do 

fluxo de produção.. Na nova linha, os trabalhadores são acostumados 
com as tarefas de todos os poàtos de sua seção, de maneira que ca 

da um pode substituir qualquer dos companheiros de sua área.

Ao fflüüinò tempo, o novo processo reduziu bastante a neces 

sidade de esforço físico no trabalho. Na avaliação de um dos fei. 
tores^ -^al esforÇO f©i reduzido em 40%. $ principal zceajLsa para

esta mudança está há dUtômatização da circulação e do fechamento 

de grampos«
Acresce o fato de que na nova lirha as 

ponteadeiras são ffiâis leves.

No conjuiit© mudança^, a diminuição do desgaste «físico 

parece ser o element© decisivo na avaliação'que os trabalhadores 
fazem do trabalho ha iWVa linha»^omo sugerem as citações de abertu 

ra deste tópico, a iTíSiôt parte dos operários entrevistados conside 
íí - v

ra o trabalho na nova llnhã mais fácil e mais leve. ®Apesar da pa 

dronizaçãtí 8 sifíiplifieação que estão por destes
H8 jUízó â8§ Õpêfârios Hãô hã queixéç quanto às

habiiiáââèí 8Ü ê8Rhêêifôêíi'fe@§ pdrâiâbh-. O que hã, efetivamente, co 

«W htó ¥Ítã Hâi ê © sentimento de que se tornaram
mais cativos" (à- linha) e que o trabalho se tornou mais intenso

-^Entrevista com o Superintendente de linha de Produção da AME.



AAa-S
("o' ritmo é mais rápido)» no balanço geral, a maior parte das
opiniões é favorável ao novo processo^7, sempre associando sua ava 

~ TÊ-y32" Oa-c».. j
liaçao ao fato devna nova linha o trabalho oaus-a- menos.

A padronização das tarefas manuais não ê, contudo,a úni 

ca resultante das mudanças na natureza do trabalho na linha AME. A 
] > r< >oc tijj.KÇ. io com a qualidade dos produtos , " leitmo tiv " do discurso 

gerencial relacionado com a organização do trabalho e as novas ca­

racterísticas d££_produção, afeta diretamente o tipo de trabalhoexe 

cutado pela mão-de-obra direta. Não se trata apenas da exigência 

com relação ã qualidade que cada trabalhador deve imprimir é sua 
9/"

tareia- . Os operários de linha devem estar atentos para rejei 

tar peças amassadas ou enferrujadas, ou apontar defeitos de solda 
o—<- c J ;

gem que tenham ocorrido em postos de trabalho owtbrJ?ei?<xs, devendo 
comunicar o.fato ã chefia. Desta forma, incorporasse àrotina dos 

t v*- 5 (\o
ponteadores e soldadores tarefas típicas de dos produtos,

criando um primeiro nível de controle de qualidade extremanente lu 

crativo, porque evita que partes defeituosas acabam se incorporan 
__ V-JL T-0 Irc-tcf

do às estruturas maiores, diminuindo o tempo de y&rabalho executado* 

em monoblocos completos. Obviamente estas tarefas adicionais ex_i 

gem, como se verá adiante, novas qualidades da parte dos operários.

)5 - Aumento do Controle: Integração do Trabalho ã Linha Mecanizada 
e j^ior interdependência entre as Operações

"O emprego de equipamentos automatizados permite uma me 

lhor êldronízação da produção, com ganhos substanciais 

de teiúpQ dê fabricação. Há uma economia de tempo real, 

pela eliminação dos tempos de circulação e espera. Com 

a nova tecnologia há ganhos em termos de melhor monito 
lãffiêHtÕ Çcoflirêíê) do pfóoesdô produtivo" (E^enheiro de 

PrÕeêSsõ âê Âtitõffiàçã©) 4

Ü0& o soldadores entrevistados teve experiência ante
rior na linha convencional. ~

9 /
"Do que e exigido nesta nova linha, o mais importante é a qualidade. 0 traba­
lho tem que estar 100%/Entrevista com um ponteador da linha AME.



"Na linha (AME) se trabalha mais, se é mais escravo. Ela 

tem a sua própria velocidade, você tem que acompanhar o 

ritmo. Fora de_ linha não", (ponteador n? 1).

A nova organização do trabalho e da produção 
ó\íQincorporando inovações microcletrônicas, levou a 
um substancial aumento do controlo gerencial sobre o processo p ra</^ 

. ■ Os ganhos empresariais não se restringem ao encurtamen 

to dos tempos dê? circulação, determinaao por sua autoraatizaçao, mas' 

incorporam também as economias de mão-de-obra rehltantes da maior 

ritmação e disciplinamento do uso do tempo dos trabalhadores de 

produção. Ao introduzir a nova tecnologia de maneira a aumentar a 

subordinação dos operários ã linha, a nova organização do trabalho 

facilita a rapidez do cornando central para acelerar ou desacelerar 

a produção e permite deslocar a ênfase do controle exercido pelas 
chefias diretas (feitores e mestres) deu pressão para^lhanutenção do 

ritmo e deu.intensidade do trabalho, para o acompanhamento dccquali 

dado dos; produtos e do cuidado com os novos equipamentos. Do pon 

to de vista dos operários, o novo processo representa sobretudo a' 

perda de autonomia para planejar seu trabalho, seu tempo e suas 

Shpu&as. Representa parede de liberdade no exercício do trabalho. 

0 aumento do controle, no entanto, deve ser relativizado, porque

embora efetivamente ocorra quando a produção opera normalmente, as 
condições pata que a normalidade seja esQível dependem det. colabora 

ção, do intereSSé e do desempenho dos próprios operários, sobretu 

do os de manutcnçao,

De que maneira o aumento do controle e da subordinação 

estã inserido no h©Vô ©gquema de organização do trabalho e que pa 

pel úl tecnologia ffiíetôêlêtrõnica nisto?

Maíâ; UHtâ vê2 ti córfíparáçã© entre os processo^ convencional 

e auttínlâtizáàS fóíhêêê â êhdVê pâtâ alrespostas. No processo con 

venclôfíâi ptêâ&ffiihã ê góstê dê trabalho de bancada, no qual a auto 

nomia do trabalhador quanto ao ritmo das tarefas é maior, ã medida 

que ele produz para a manutenção de um determinado estoque. Prati_ 

camente todas as operações, aíasiiifijta as mais difíceis, são manuais



e o grau de integração e interdependencia entre os postos e baix^, 

limitando-se a determinadas ilhas no conjunto da produção (por ex. 

a integração dos carrosséis). O novo sistema, utilizando linhas 
transferirías integradas entre si, controlados por CLPs,trouxe a 

eliminação do trabalho manual nas operações estratégicas_ (do ponto 

de v.ista da qualidade, mas também cm termos de cstrangulamento __dp 

fluxo do produção) c a subordinação da maior parte do.s postos rema 

nescentes ãs linhas transferidas, onde o ritmo de trabalho é__ dado 

pelas má quinas-*.

Ê importante compreender corno a característica de tran 

sição do sistema adotado repercute sobre os efeitos para o trabalho. 

0 projeto de engenharia d®> processo adotado na fábrica em questão 

é uma adaptação de um sistema mais avançado utilizado pela mesma 

montadora nos Estados Unidos e Europa. A das operações

de soldagem críticas (prensas e robos) abriu o caminhO/na .indústria 

automobilística, para a integração total das operações de montagem 

de carrocorias * . Nos projetos originais (HEXtoató/a/b / no entanto, ha 

duas diferenças básicas:

1) dada a necessidade d^ maior flexibilidade de produção, 

UtilizafíS2)-se robos no lugar das prensas;

2) os robos tendem a substituir operários, nas operações 
quQ na linha brasileira correspondem aos postosl^ liga 

dos ã linha “transfer". Na verdade, os projetos mais 

avâhçâdo^ são desenvolvidos para icorporar o maior nü 

mêt© possível de robos e minimizar a permanência de 

post@§ de soldagem manual. A adaptação dos projetos 
dâ= itiâttí2 â situação brasileira implicou a utilização 

maior de mão-dé-dbra direta em postos que, no projeto 
©rigifiãíi sãó cbbortos com robos. Mas manteve-se o 

§êfitiâb BãSicê db integração, circulação mecanizada e 

rítffiõ iiflpõhbê. pêlãs máquinas.



De uma certa forma, portanto, as características do tra 

balho do pessoal que atua atado ã linha podem ser inferidas das pro 
priedades de operação dos robôs: ritmação, reptetitibilidade e al 

ta confiança na qualidade. A ritmação ê obtida, certamente, com 

uma dose de pressão das chefias, mas o próprio sistema técnico con 

tribui (foi desenhado para obte-lo.

Neste sentido, destaca-se a integração das linhas trans 

feridas, a interdependência dos postos de trabalho e a utilização 
do ritmo dos robôs como padrão a ser seguido pelos operários. A in 

tegração das linhas determina que a continuidade do fluxo de produ 

çao dependa de um "out-put" regular de cada uma deles. O atraso 

de uma determinada seção, apesar da existência de um pulmão inter 

mediário entre o 19 e 29 estágio, pode comprometer a linha, como um 

todo.

No interior das linhas transferidas., os operários sao 

orientados a realizar seu trabalho de acordo com o ritmo dos robós. 

Esta orientação invariavelmente se efetiva, seja porque os operários 

se setem motivados a suplantar a velocidade dos robos, seja-porque 

as máquinas operam de tal maneira,que facilita muito a identifica 

çao de atrasOS individuais ou coletivos (brarvsgfe-pesreia) .

No primeiro caso, trata-se de um efeito d© uso do- tecno 

logia sobre a própria auto-estima dos trabalhadores. O superinten 

dente de produção ds..ãrea e alguns dos feitores insistérem na idéia 
de que os ponteadores vêem os robôs como concorrentes. No segundo 

caso, trata-se -dê que basta que um dos trabalhadores atrase seu tem 

po de produção, dêmorando mais do que o tempo de operação dos robos, 
para que toda a l-iiiha'g©ja paralisada, o que facilita^etecção do 

atrSo pela chefia.

E ciéVidd à êsbas êêhdiçõeb do organização do trabalho que 

a mâibi püítê ã8s âfírmoü que seu ritmo depende do ritmo 
dos robôs: •



No começo do ano aumentaram o ritmo do robo e eu tive 

que fazer meu serviço mais rápido. Minha dependência 

maior é o ritmo do robo" (ponteador n? 5).

"Atualmente eu consigo controlar muito pouco meu tempo. 
Isto proque o robô não tem uma velocidade constante no 

decorrer da semana; às vezes anda mais rápido, outras 

mais lento. E todas as minhas operações dependem das 

máquinas automáticas, que dão o tempo que tenho de tra 

balhar" (ponteador n? 4).

Certamente a pressão da chefia para que os tempos sejam 

mantidos é importante, uma vez que o comando da linha, em primeira 

instância, está nos mãos dos trabalhadores:

"A chefia pega no pé quando o cara muitas vezes demora 
mais que o robô. Se e poucas vezes não. Mas quando as 

máquinas quebram e esvazia o pulmão, aí eles ficam em 

cima, até recuperar o estoque" (ponteador n9 1).

De qualquer maneira a ritmação introduzida pelas máquinas 
~ r= r-e- J X

falicita a manutenção do ritmo de trabalho, deminuindo a ! 

necessária de parte da chefia, pelo menos em comparação com as li 

nhas convencionais. Os feitores assim estendem esta situaçao:

"A- nova linha é mais harmoniosa. A vantagem der. integra 

ça© ââL linha e ser mais fácil aumentar ou diminuir os 

tempo® d© produção. Numa linha menos integrada, para au 

mentas © ritmo voce tem que ficar em cima do cara. Aqui 

não; eles trabalham num tempo mais rápido que o robo e 

é difícil© cara se atrasar,'a não ser que seja por faj. 

ta de peça".

"tia iíhhã Você tem que ficar mais em cima do cara
eãvaiète,‘<^^

Entrevista ccm dois feitores de produção de linha AME. Um ponteador da mes 
ma linha assim define a questão: "Aqui a pressão de chefia é menor, basta 
seguir o ritmo de linha".



Em compensação, houve um aumento da preocupação e da pres 

são das chefias imediatas relacionadas com a qualidade da produção 

e com o funcionamento correto dos equipamentos:

"É necessário controlar mais, estar mais em . cima dos equi 

pamentos. Na linha (AME) o feitor tem que fiscalizar 

mais o 'pârto-chave do seu setor, para informar imediata 

mente.qualquer problema que ocorre com as máquinas.

Para os operários, o aumento do controle e a subordinação 

à linha aparecei^sobretudo como perdo. de autonomia e liberdade no 

trabalho:

"O trabalho ficou mais dependente nesta linha. Aqui a 

■ gente c mais cativo, tem que acompanhar o ritmo dado pe 

la automação. N<a outra linha (convencional) é mais can 

sativo, mas pod©ia-se fazer outras coisas. Fora der li 

nha (AME) ha mais liberdade" (ponteador n9 3).

Ã perda de autonomia afeta sobretudo a capacidade-dos ope 

rarios para planejar o uso de seu tempo. Em trabalhos de tD^ojzjmar' 

(2,o£i de natureza repetitiva e cansativas?, corno o desoldagem, os 

trabalhadores ©ostumam quebrar a monotonia acelerando sua produção 

individual, a fim de ganhar descansos adicionais, para um conversa 

ou uma ida ao banheiro, fora dos intervalos determinados pelo hora 

rio de trabalhõd Eifl ©Utros momentos, quando a disposição para o 

trabalho é mefi©i/ âdSâeelerom a produção, para depois recupera-la 

mais ã frente. Sêtâ êl-toaçãO só ê possível em linhas onde os pos. 

tos são de bancada, ©d ©ndê hã baixa interdependência e a circula­

ção de peças entre tfâbâlhadôrês se fez manualmente, como na linha 

convencional. Na pdggaqêm para a linha AME, a maior parte dos tra 

balhadores pferde esta liberdade:

—De|^lJW}t& 98 dê de noveu linha.



"A estacionária é mais vantajosa. A gente tem chanfie de 

estocar peça. A gente dá um tempo durante o dia e aí 

fica mais fácil a gente ganhar ntbès hora, vinte minutos 

para pegar um banheiro, descansar. Na linha a gente é 

obrigado a acompanhar o ritmo dela. Se a linha puxa, a 

gente vai; se não puxa, a gente fica" (ponteador n9 1).

Enquanto os trabalhadores de bancada e estacionária (co 

mo na maior parte de_linha convencional) não tem horários fixos pa 

ra ida ao banheiro, os operários que trabalham na linha autom&t.iza 

da sõ podem se deslocar 2 vezes por dia, em intervalos de 15 minu 

tos cada um, revezando, para tanto com alguns companheiros da es 

taciona ria.

"Como eu trabalho cm bancada, vou ao banheiro na hora que 

quero. Tenho maior liberdade do que na linha. Lá você 

tem que permanecer. Fora dei linha voce adianta o servi, 

ço e pode sair por aí. Na linha, se você perde muito 

por sair, dá pra desconfiar" (ponteador n9 3 - trabalha 

em bancada na linha AME).

As diferenças dos dois tipos de organização; quanto ã qua 

lidade de vida no trabalho, são reconhecidas pela gerência de pro 

dução’

"Quando o cara trabalha em bancada ele pode fazer esto

que'6« El@s costumam avançar no estoque para ganhar pau

sa, Um cigarrinho, tomar cafezinho, etc. . ' Esses
At . UO 1 aoía-

cafâS hâ© têítt hora certa ou Tíòntaadfi. para ir ao banheiro^

Eles têifi ©§ intervalos regulamentados. O cara da banca 
da sempre consegué ir antes para o vestiário, se troca 

iv
antes, chega nçutGs>na fila dô relogio e tem mais chance

■de pegar lügar sèrltàdê hb ônibus» E isso fez uma dife 
rêR§â feáthâíã de um dia dé trabalho em pé. Na li 
nhâ êôii¥êHêÍ@hàÍ f prOpO-rdionalmente, ha bem mais áreas 
de baneada do que na automatizada"—A

12/ ,
Entrevista com o Superintendente de produção da linha AME.



Outro aspecto importante da mesma questão é o qu^/refere 

à aleatoriedade nas mudanças de ritmo de produção causados por panáj 

nos equipamentos, levando o. trabalhador a interrupção, rrÊtomando , 

aceleraçãôJ e desacelâ-raçãé^ completamente fora de seu controle:

"Acontece de ter interrupções grandes na linha por causa 

de quebríi do robo. As paradas chegam até ei 30, 4 0 minu 

tos. Quando volta, não volta mais rãpido porque hoje

não tem condições, o robo está no limite de sua veloci­

dade. Mas aí o lider fica mais em cima para não amar 

rarem o trabalho, ou para a manutenção subsitutir mais 

rãpido qualquer peça que precisar" (ponteador n9 1).

"O trabalho do robo é muito descontínuo, porque ele que 

bra muito" (ponteador n? 4).

No entanto, os trabalhadores reconhecem que, na média,

apesar das paradas, estão trabalhando_maiszem termos de velocidade 

c volume do trabalho, como se vera a seguir.

C - Intensificação do Trabalho

"0 ritmo e mais rãpido nã linha AME, embora o ...trabalho 

seja mais leve e menos cansativo. O fato de o ritmo ser 

mais rápido não afeta o homem. Ele produz mais e cansa 

menos" (Superintendente de Produção - linha AME).

"Na linha êOhVencional a fadiga ê mais freqüente, o pes 

soai trabalha com o macacão molhado até o joelho" (Fei 

tor - lifiha AME)•

linhã âfitêfior era ffláis sossegado, trabalhava .mais 

dêvâíjàf; Àqüi © trabalho ê mais fácil, mas o rtimo ê 

ffiâiâ ÍRtêhê©» Nâ ©ütra linha eu controlava mais, mas 
também trabalhava mais porque carregava muito peso" (pon 

teador nP 4) .



"O volume de trabalho aumentou, porque aumentou o ritmo 

de produção" (ponteador n? 5) .

Estes depoimentos deixam claro que a intensificação do tra . 

balho acompanhou a transformação da_ponteação e d<a soldagem em 
rr Cr (

jpefao, mais leve#'.

A noção de intensificação refcrc-se aqui à velocidade de 

utilização da força do trabalho (velocidade de trabalho) e 

de consumo/pela produção, do tempo total da jornadéi de trabalho.

Parece muito claro que o desgaste^ físico e menor na li 

nha automatizada”—isto é, o trabalhador se cansa menos por uni 
dado produzida, pc.lo>; .inativos já apresentados anteriormente. Es L<as 

condições levam a que boa parte dos trabalhadores desta linha te 
nbam a. percepção de que hoje trabalham menos.

No entanto, eles trabalham mais. Primeiramente porque a 

subordinação a linhci mecanizada faz com que eles gastem uma parte 

maior da jornada de trabalho efetivamente trabalhando, em compara­

ção com a linha convencional.

Em segundo lugar, mas não menos importa^e, controle pela 

linha, a ritmaçao^ a padronizaçao d© trabalho e sua ...maior . leveza 

permitiram a introdução de tempos de produção bem mais curtos, au 

montando a velocidade do trabalho. Esta aceleração é confirmada pe 

la gerência e sê traduz no aumento do indico de produtividade do 

trabalho (ver sêçao sobre emprego).

A intensidade, no entanto, é sentida nas reclamações que 

fazem os trabalhadores a respeito da "pouca mão-de-obra" existente

^Isto riaõ êliminã ã põâsíiiiíidadê dê maior desgaste mental. Efetivamente uma 
partB 08§ dnbiêvistàdõs êhãmôü atêhçãõ para a maior monotonia do^trabalho na 
n8Vâ iifíhâ; fâfeõÉ ê^iê pésã; hô■ êêiitidõ daquele efeito. Não disp&nhamos,. no 
ditâiitei àê ifêiês pâià âfêfii â situação.



na linha. Alguns dos entrevistados consideraram necessário que íbu 
vasse um maior número de substitutos, para que pudessem ser libera 

dos mais vezes.

O aspecto mais importante desta verificação diz respeito 

à ação sindical sobre o processo de automação^ intensificação do 

trtibalho e um bom elemento para a argumentação dos operários em de 
O- —

fesaX&tís pontos-chave» de sua atual de reivindicaço^áaa

ção do_jornada de trabalho.

D - Mahunteção: A nova Área Estratégica

Se a introdução da nova tecnologia implicou maior subor 

d i n a ç ã o do s t r a b a 1 h ad o r es d e p r o d u ç ã o ã s m á q u i n a s , c o n t r a d i t o r i a 

mente ela introduziu um novo elemento de dependência dcO— produção 

ao trabalho: os cuidados para o funcionamento ininterrupto e . cor 

reto dos equipamentos.

No novo sistema de produção, os custos envolvidos com que 

bras, perdas ou mau-funcionamento das máquinas são muito mais ele 

vados, e não apenas.porque o número de máquinas é maior. Trata-se 

de equipamentos sofisticados, cujo custo de peças de reposição, mui 

tas vezes impOttados, ê cato. Além disto, a natureza integrada do 
sistema leva a â parada de determinadas máquinas acarretí. a pa 
raliaação de todâ â lifíha, ampliado consideravelmente o/> cuyto/ do 

z se comparado^ com^^finhas convencionais. Finalmente , 
£ ~ ç.

a correta ajustadêm dos mecanismos de e ponteaçao dâ? pren
u <Xzi éfe

sas e robos rMãção estreita com a qualidade dos produtos.

Por todas estas características,que podemos chamar de no 
vos pdfitos Vraifiêfâvêi§ d& prOduqãç, êf desempenho da força de traba 
Iho pâtâ ^âtântir © iaá®füriêiOhâmêfitõ dos equipamentos ê uma ques 

tão ÊFdeiài pãíâ â ÍStô exige novas qualidades da parte

dos trabalhadores de produção, como se verá adiante, mas afeta 



sobretudo a natureza e a importância do trabalho de manutenção, que 

detém efetivamente a responsabilidade, mas também o controle, sobre 

as tarefas ligadas a manter as coisas andando.

A consciência da importância estratégica de seu trabalho 

na empresa é muito clara nos depoimentos do pessoal de manutcnçao 

dcclinhíi AME:

"A manutenção tem um pooto-chave no processo produtivo" 

(mecânico de manutenção).

"A manutenção é muito importante para o bom andamento da 

fabrica" (eletricista de manutcnçao).

Uma evidência do crescimento der importância do trabalho 

,.de manutenção, e de sua implicação com o controle do processo pro
P

dutivo, revela-se no poder dos feitores desta area para Wfcriir a li 

nha. Sempre que considerem que hâ algum problema com as máquinas 

que possa ocasionar um dano maior ao equipamento, se não houver in 

tervenção imediata, ou que possa prejudicar a qualidade dos produ. 

í tos, os feitores d® manutenção da nova linha devem paralisá-la e 

determinar o conserto. Normalmente a sugestão neste sentido parte ).
dos próprios operários de manutenção, que acompanham permanentemen 

te as linhas.

A contrapartida d<. maior fragilidade do sistema produti 

vo e do_ importância dô trabalho de manutenção é o cuidado maior drr. 
Çerência de êngêííhâfiâ- dê febrica e-4fanutenção com a linha AME. Se 

gundo o depoimento dê õpêtãríõs e feitores, há um controle maior 

sobre esta linha, *'êla ê a menina dos olhos deles". Seja em fun 

ção dos custos envolvidos, seja em função da. "maior preocupação com 

um processo que bles não dominam bem", sempre que há algum
problerriâ tüálâ áéffiêrââ© ©Óôtbê Uihã "chuva de na produção.



' ‘ De qualquer maneira, é d<a, qualidade do trabaxno ao pessoai

de manutenção, e do seu envolvimento com ele,que depende a conti. 

nuidade da produção. O trabalho de manutenção na indústria automo 

bilistica sempre esteve associado a profissões mais qualificada, e 

gozou de maior autonomia em termos de ritmo e conteúdo do trabalho, 

em comparação com o pessoal de produção.. Na atual fase da. automa 

ção microeletrônica no Brasil, estas características tendem a se 
.n aix_x.-

fortalecer, primeiramentefpxoque em muitos processos, como o d&. fu 

nilaria, há um salto bastante significativo de um sistema técnico 

cletro-mecânico rudimentar, associado a um baixíssimo grau de auto 

mação, para outro eletro-eletrônico-mecânico muito mais sofistica­

do. Em segundo lugar? porque é próprio da etapa de aprendizagem que 

os recursos humanos encarregados de absorver os novos conhecimentos 
..L' A.-*

na empresa se constitua. um grupo com habilidades e conhecimentos 

especiais, necessários à adaptação da produção à^base dtP-hova-^.echO' 

°mesmo, este tende a se um grupo profis- 
sionalmentc muito i 2 ^.<£0, na empresa e no mercado.

As novas exigências afetaram a natureza e a -organizaçao 

do trabalho de manutenção, se comparado com o da linha convencio 

nal.
((

Antes de mais nada, há uma radical mudançói de enfoque: O 
14/z/ 

objetivo aqui ê prevenir a quebra, - com melhor desempenho do setor--- . 
Do atendimento tipicamente de intervenção e casuístico da linha 

convencional, para um modelo onde uma serie de atividades

programadas de limpeza é substituição por desgaste é introduzida . 

O trabalho de manutenção ê organizado em torno de um novo espirito. 
Exige-se dedicação e interesse, para que sempre que possível se 

evitem problemas A no futuro.

A mudança se ref lete claramente na composição dos volumes 

de trãBâlHê ^8^ cíê târefá* Enquanto que na linha convencio 

nal 0 ê âiViáidê êhtrê consertos e tempo ocioso, na nova linha 

14/
—- Entrevista com um lider de manutenção 

da linha AME.
(eletricista-eletrônico de manutenção



60% do tempo dos operários, em média, é dedicado a consertos, 10% 
a atividades preventiva-^ (executadqs nos intervalos de produção e 

antes do início do dia) e 30% a outras atividades onde, além do tem 
po ocioso, se inclui:°estudo de manuais, "e elaboração de diagramas 

de comando das máquinas, a elaboração de relatórios e o permanente 

monitoramento das máquinas.

A exigiência dos relatórios é também reveladora do maior 

cuidado da gerência com um sistema ainda não totalmente conhecido. 

Além de um relatório diário e obrigatório^ de atividades, os operá 

rios^ sao instruídos a preprar uma comunicaçaopsobre qualquer acon 

tecimento anormal nos equipamentos. Todas as paradas devem ser 
d- V

comunicadas, assim como suas causas e as povidencias adotadas.

Outro aspecto significativo c a incorporação de uma ver 

dadcira atividade de monitoramento ás tarafas típicas do_ manuten 

ção:

"Normalmente eu trabalho com mais 2 mecânicos. A linha 

nunca pode ficar sozinha, sem que pelo menos um de nos 

esteja pra observar. Quando em preciso sair, por qual­

quer motivo, tenho que avisar meus companheiros, pra 
evitar uma emergência sem ninguém na linha"-^^.

A atividade de acompanhar, de estar em cima das máquinas, 

é divididtór coiri ©S chefes imediatos de produção (mestres e feito 

res). Ela é importante para a eficácia da. manutençãoe pois, ape 
sar do esforço pfêVêntívo, houve um consenso no depoimento dos ope 

rãrios e chefias â© produção de que no novo sistema : as máquinas 
"quebram mais", "apresentam mais defeito", "vive-quebrando", etc.—4 

—^Entrevista é&Sn tóti fhegáfiiêêi dê iOiUtêhÇãõ, linha AME.

■^/Apesâr âó dê^iirOàtô êfii êêfitiãiiõ dó§ responsáveis pela engenharia de automa 
çãS âê



A rapidez na intervenção, dados os custos dos messencial. 
Esta preocupação é o que esta^por trás da permanente pressão, deu 
luta contra o tempo em que estãV^nvolvido o trabalho de manutenção 

qupndo ocorre uma parada e a intervenção e necessária. Este é de 

o principal ocasionadoí de stress e tensão nesta área.

A busca do rapidez no atendimento, já que são muitos as 

paradas, levam a urna nova organização e racionalizaçaõ do trabalho 

na arca. A mudança mais ira'büt<2id foi a integração das especialida­

des — mecânica- e eletro-eletrônica — em grupos multi-profissionais 

chefiados por feitores com formação em engenharia, superado a tra 

dicional divisão dos grupos por especia lidados«

Além desta integração, o trabalho em grupo assume um lugar 

de destaque em comparação com o procedimento convencional:

"A manutenção sempre trabalhou em grupo nesta linha. Sem 

pre conversamos entre nos e discutimos sobre os proble 

mas que surgem e que necessitam de modificações na estru 

tura dcl maquinaria. As muitas observações têm sido bem 
17/ recebidas pela chefia e sao normalmente aceitas"—— .

Esta nova situação e a <t2iiQb.CÍíw notada (pelos operários) me 

ihoKno relacionamento com as chefias é muito funcional paret a em 
4}-c/-&-

presa, nesta fà.td dê © desconhecimentos e duvidas:

"Entrê Ohdfiáb d operários da manutenção há um clima de 
ajudâ mutua, decorrente do fato de que minguem tem gran 

des conhecimentos sobre os novos equipamentos. .Isto fa 

cilita a relação".

Segundo 0 depoimento dô. gerÊncia de manutenção, confirma 

do pelo superintendente da prôdüçãõ, £L reestruturação do_ organiza 

ção e dós ^rõêêtliihêntêã ãê t-fâbàlh© levaram ã maior produtividade

—Bej^Waitê êê ® âê linha AME.



do. manutenção. "Hoje quebra mais, mas o conserto onda mais rãpi. 

do". "Na nova linha as resoluções tomadas nas paradas são mais rã 

pidos, apesar da manutenção ser mais complexa".

Parte do ganho de produtividade pode, sem dúvida, ser atri 

buido ã intensificação do trabalho. Os operários em seus depoimen 

toi; cintat.i zarm que, apesar de o trabalho ser mais .leve, de nao es 

tarem "metendo a mão na graxa", estão trabalhando mais ou sob mais 

pressão e com maior desgaste mental. .A essencia do novo trabalho 

é a luta contra o tempo de produção perdido, cuja importância pode 
ser avaliada numa observação lúcida de um dos ponteadores. - $ preo 

cupação com atraso na produção é uma doença. Qualquer coisa que 
aconteça, logo está cheio de grav^tin/vis para saber o que houve".

Apesar disto, os'aspectos positivos do novo trabalho na 
rocem superar os negativos/om visão dos operários. Eles também en 

fatizaram quG^®àá? nova linha/tem um trabalho mais criativo, mais 

espaço para criár 0 para modificar os projetos implantados. A cria 

tividade, caráõterística dos trabalhos de manutenção, é reforçada 

polo acompamhamento de um novo sistema que é mais complexo, pouco 

CWtctyd.® e esta em adaptaçao.



2.2 - Qualificaç-ao e Treinamento

Neste tópico, procuramos fazer uma avaliação das implica 
ções do_ processo de automação microeletrônica para a estrutura de 
ocupaça-e e as qualificações do pessoal horista^ da montadora "B" .

Es função da metodologia adotada, que levou ã opção por
um estudo mais concentrado, porém mais ap 
rido nq seçao„de soldagem das carroceria,

<_«A__ 
envolvendo as questões

rofundado, no que tem ooor 
a análise

d<&- conhecimento prático e
teórico dos operárioS/ dos requisitos de formação,^ operiência pro 
fissiona^Q e escolaridade para o recrutamento, e dos atributos li_

gados ã confiabilidade, abrangeu apenas as ocupações relacionadas 
com aquela seção: ponteadores e soldadores, mecânicos, eletricistas 
e eletricistas-eletrônicps de manutenção e supervisores de prcdu 
çao e manutenção (item- B; Ce D) .

No entanto, os ‘dados levantados junto ã empresa permiti 
ram trabalhei de maneira mais abrangente tanto as alterações da es 
truturá odügàeienal dos horistas (item A) , como

O' esforço de treinamento empreendido pela empresa para adaptar enge 
nheiros, técnicos, operadores e pessoal de manutenção, de todas as 
arcas automatizadas, ao novo processo produtivo (item E).

A - Alteraçces na Estrutura Ocupacional

O processo de automação gradual abrangentevai,
também lentc_.i@nte, alterando a estrutura dos cargos deu montadores 
"B", cora a criação de funções novas e a reavaliação e o desdobra
mento de outrag,

O Quadro II permite a visualização das mudanças a nível 
do pé^âbái hbfistâi düê tdda aos Operários, o mais significati. 

vdj rê^gtihco tSHâêftêià^ jã vêiifidadá na montadora "A", foi a criação



QUADRO X ~TT
EXTRATO DA ESTRUTURA DE CARGOS DOS HOR TSTA^MONTAiX)RA

CATEGORIA 1 GRAU T I T U I, o
— ......... -

N
Ã 01 Servente
o --------------- —_---------------------- ------------—----------------— ————————————- —------ — —-------
E 
S 02 Mensageiro^

P
E

Auxiliar de Restaurante
03 Operador de Máquinas “D"

A Manipulador de Equipamentos e Materials
L
I 
7. Auxiliar do Processamento de Dados
A 
h 
V

04 Embalador
l«a v a d o r -

Auxiliar <1c Cozinheiro

y 
M 
1

05 0 a rd 1 nc 1 ro
Operador dc Maquinas *C"

Ca!xote iro 
Calafetador

E

P 
E 
C
I 
A 
L
1 
Z
A
D 
O 
s

06 Lixador
Manobrista 
Operador de Copiadora

Carpinteiro 
Conferente de Almoxarifado 
Costureiro
Guarda 
Lubrificador 
Montador 
Operador de Máquinas "B" 
Ponteador 
Prens,lsta

* Recepcionista
Tapeceiro Montador

_ f Almoxarlfe
S Costureiro Especializado

Conferente de Estoque 
Cozinheiro 

08 Eletricista de Produção
í Operador de Ponte Rolante

Soldador de Produção
-- ----------- . Encaníador

E fc Fog u1s t a
Ç Funileiro de Produção

C x ü Inspetor de Linha
Inspetor de Funllarla 
Inspetor de Uwlnagcm

1 Mecânico de Produção 
7 Operador dc Máquinas "A"

A < Pintor dc Picdução
Preparador d<* Tintar» 
SCimlheiro

L t> —- ———————— —--- — _ — —~ — — — — — — — — — — — — — —
. Eletricista dc Manutenção de Máquinas

I ' Eâcrí turãrJ o de Fábrica "A"
*2, Funileiro de Reparos

Z . Mecânico de Manutenção de Maquinas
Flfttor de Reparos

A Yq 
Cozinheiro Especializado

D O Inspetor Final
Ç j* Mceanico de Teste de Motores

O ' Montador de Estampos
Motorista Mecânico de Teste

S Tratador Técnico

Afiâdõr de Ferramentas

A 
L
T E

- A S 
m r

Eletricista de Manutenção Especializado
19 ífisçetor de Ssüí»

MeeánicO de Manutenção Especializado 
í^féíiãtádof dc; Mâqüihàâ
Torneiro __ . ... . ......... ,.r_ ___ __________

£ £
£ A

Ejiettlclátà Eqüljpáttehtõ Élètfôhlcô
íi-eèaâofr
fHsfifetòí ãg
Seliíicádüi-

—W. ~ -- aaJ» ti. £> M Xb «» VM» «* «WW« M»w» •* v» na» —

X 
M
0 
S

^èrráfncBtíSi rb 
de Ferramentas

Operador de Mãquinas-Ferramenta Especializado

FONTE: Montadora *B* - Estrutura de Cargos e Salários - floristas 
Efctlvaçao - 01.01.85,

OBS. 8 A» oetas apontam os cargos criados em função dc automatlsaçâo HE e infomutl 
Hr, r-nntmin de fabrica. -



do cargo de jletricista de equipamentos eletrônicos—7 , um nível aci 

ma dos eletricistas de manutenção especializados. As mudanças no 
processo de pintura obrigai a uma reavaliação do cargo^ de pintor, 
com a criaçao do,função, mais especializada, de pintor de reparos. 
As domais mudanças afetaram horistas não produtivos: a implantação 
do sistema de controle de estoques e produção computadotrizaõo, «o 
nível de, fábrica, levou ã criação do escriturário de fábrica^ que 

que opera o terminal de controle. Por fim, a criaçao 
do cargo de inspetor de SSUP (sistema de segurança de uniformidade 
do produto) não decorre diretamente da introdução de sistemas auto 
matizado^ mas de, importância, que a gerência tem atribuido ã quali. 
dade (por sua vez, um dos motivos de automação) .

Lembrando que estas são características de uma fase de 
/O _

transiçao, que ãitoSMgau mudar quando houver uma aceleração do proces 
so de incorporação da. nova tecnologia, as mudanças acima alinhadas 
apontam as seguintes tendências:

- üm baixo grau de alteração da estrutura ocupacicnal , 
com a preservação dô^base (e da totalidade de ocupaçao) construida 
em função da tdCnôlogia eletro-mccânica—

- os hôVOS cargos criados correspondem a funções qualifi. 
cadas;

- hã ütfla diversificação dos cargos de manutenção,com o 
surgimento de profissional® especializados em manutenção de equipa 
mentos com contêâd© eletrônico;

- o prêêêSSô dê automação e a informatização dos contro 
les d©,fábrica lèVam S criação de novos cargos administrativos na 
estrutura de fábriOã- (horistas) ; e

Sobre o conteúdo e os requisitos dá' formação e qualificação dos eletricis 
tas-eletr8nicos, (ver itens BS®. e 2.2-D) .

19/ . _
6axi â ê^iihüidáâê daS linhas convencionais e o proces- 

ê8 ãêlêtfVtí ãe iR8bfpâtâ ’çãS âà lêchôloglà bíE na nova linha.



- os cargos semi-especializados, mesmo quando incorporam 
a manipulaçao de equipamentos ME, não so^em nenhuma elevação na es 

cala de ocupações e salários (poi* exemplo: os ponteadores ou solda 
dores que operam máquinas de solda multiponto^, controlado? por CLP, 
sao classificados com ponteadores comuns).

A tendencia da concentração das novas ocupaçoes nos ss 
tratos mais qua li f i cadosyz^ureáiisrçuLdâ prrL^r/ÊÇLpoCjddor^^ novo pro 
cesso produtivo tem levado também à criação de novos cargos entre 
os mensalistas qualificados. Embora não tenhamos procedido a um 
levantamento rigoroso, alguns casos foram mencionados pelos infor 
mantes. Os avanços tecnológicos na área de pintura levaram ã cria 
ção do "Especialista em Pintura", cargo que exige formação em enge 
nharia mecânica. A mesma formaçao é exigida do Supervisor de Li. 
nha de Prensas Automatizadas, função introduzida com a implantaçao 
de estamparia automatizada. Mais significativa^ no entanto, são a 

própria expantao e o aumento de importância do Departamento de Pro 
dutividade e Automação da Manufatura.

B - Mudanças nãS Qualificações e Requisitos de Rec^r)tamento: Operã 
riqÇ de Produção.

Os cargos de "ponteador" e de "soldador de produção" na 
montadora B, eom© de praxe no setor automobilístico, estão cias si. 
ficados com© Sãmi-especializados. Como nos demais postos desta fai 
xa, a empresa privilegia o recrutamento interno para seu preenchí 
mento. A polítida d© recrutamento consiste em selecionar, entre os 
trabalhadores hão^qualíficados ("ajudantes de produção"), aqueles 
mais aptos e. adaptados a empresa e promovê-los, com apoio de trei 
namento. A relâtíva rapidez do processo de aprendizagem facilita 
este procedimêat&f âliad© ao fato de que, no caso dos ponteadores, 
o treinsímeritb ijue leva ao aperfeiçomehtõ dô profissional se dá em 
serviçb'; drsfJêâSÉiâo êúfsõs têóficos oti práticos. No caso dos sol 
dadòtês í âfitêâ âà @ ©pêfáriô passa por um curso ^Lú^^doíes



oferecido por una unidade móvel do SENAI na própria empresa. É, 
/A X/-

portanto, observado e se «costumado ao trabalho e a seu ritmo eA 
depois passado a fazê-lo,que os ajudantes de produção se transfor 

mem em construtores de carrocerras—.

Segundo o gerente do Departamento de Pessoal Mensalista, 
corno «'regra geral, somente quando a empresa nao pode contar com 
un número suficiente de pessoas com o perfil adequado é que o re 
crutamento ê feito fora. Assim, quanto maior a exigência d^“quali_ 

ficação do cargo, maior a recorrência da empresa ao mercado, para 
seu preenchimento. No caso de soldadores e ponteadores, os requi 
sitos básicos formais exigidos para contratação externa defini^ 
dos cm 1979 pelo ostafe da Administração de Salários, estão resumi 
dos no Quadro III.

Se estas sao as condições prevalecentes no geral e hã al 
gum tempo, perguntamos aos operários, supervisores e gerentes

c> & J
Q quais mudanças ocorreram em termos de qualificaçao, conhecimen 
tos e requisitos de recrutamento para o pessoal de produção na l.i 
nha AME$.

Como vimos, o novo processo automatizado, pela via da pa 
dronização das tarefas, gerou uma desqualificação para o conjunto 
dos trabalhadores de produção, ã medida que os postos mais difí 
ceis* foram eliminados, substituídos pelas maquinas. Nos postos 
que permaneceram, no entanto, as exigências práticas e teóricas re 
lativas à execução das tarefas individuais de soldagem permanece 
ram as mesmas..

20/ Para um maior detalhamento daS Características do trabalho destes profissio 
nais; i-êíâtôèW if&itàdófa "Ah ppy* í&l.



QUADRO

REQUISITOS BÃSICOS PARA CONTRATAÇÃO - 
AREA: MONTAGEM - FUNILARIA 

MONTADORA "B"

HORISTAS

onhccimentos : Tipos de máquinas de 
solda a resistência, 
utilização de dispo­
sitivos, cavaletes , 
grampos, talhas, etc..

Sistema métrico decimal 
e inglês, máquinas e equi 
pamentos de solda, tipos 
de eletrodos, soldagcm em 
peças montadas com dispo­
sitivos de produção.

i a b i 1 id a d cs: Execução de soldagens 
de chapas cstapadas 
para construção de car 
roterias de veículos.

Execução de soldagens di­
versas ern carrocerias e 
outras peças.

Experiência: 1 ano na função 2 anos na função em 
Êmpresas similiares

ONTE: Montadora "B" - Folhas de Descrição de Cargos _ Administração 
de Salários.

OBS. : —Ano de Elabótaçã© das folhas: 1979;
O processo dê autOTaçao ME não implicou na alteração da definição1 
desses cargos © da seus requisitos.



Em compensação, novos tipos de conhecimento tem sido exi 
gidos e dizem respeito mais aos objetivos empresariais de excelen 
cia de qualidade, do que ã automação propriamente. Com efeito^, os 
trabalhadores mencionaram que o processo automatizado lhes exige 
um novo conhecimento, de operação ou funcionamento das maquinas: co 
nhecer os painéis, sx&xreL apertar os botoes certos na hora certa , 
ver quando hã falhas no alarme, etc.. Mas trata-se aqui de adap 
tar-se a poucas operações rotineiras e muito simples, em geral re 
lacionadas a um equipamento específico^que realmente não podes^ ser 
vistâs como acréscimo de conhecimento. No entanto, as novas exd 

gências que a gerência coloca aos operáriosz em termos de qualidade^ 
efetivamente implicam um aperfeiçoamento do conhecimento não ape 
nas de sua tarefa específica, mas também das tarefas precedentes:

"Para a qualidade sair boa, tem que saber de tudo. Tem
que saber se a máquina está dando o ponto certo, com a 
força certa. Mas também tem que saber ver a peça, pra 
saber se não vem rachada, com furo, enferrujada ou amas 

21/ 
da, ou se falta ponto ou foi montada errada"--- .

Para que soldadores e ponteadores possam incorporar ao 
seu trabalho a preocupação com o controle de qualidade, é necessá 
rio que desenvolvam um conhecimento maior dos próprios produtos e 
do conjunto dé tarefas que são executados nas peças em processamen 
to.

La- í-> C o
Além fiâ desenvolver a obtenção conhecimentos, o

trabalho na linha AME tem exigido muita confiança e cooperação dos 
trabalhadores, uma maneira tão mais intensa em comparaçao com o 
processo convencíôfiâl; quê parece correto salientar a confiabi lida 
de como ã ribvâ Eüdlidâáê bãsiCà exigida dos trabalhadores de produ 
ção liFiiiâã &UtSrfiâtizãâàs a Estã qualidade refere-se a três

21/ Êntrêviâtâ. da linha AME.



atitudes básicas — responsabilidade, atenção e interesse ---  e de
corre, mais um vez, não sõ de^maior complexidade, fragilidade e 
integração dos novos equipamentos, como também das altas exigências 
de qualidade que a empresa se coloca.

£ interessante verificar como os próprios trabalhadores 
definem estes características do seu trabalho. A maior responsabi 
lidade é associada tanto aos cuidados com os novos equipamentos e 

v
seu custo, como com os prejuízos que seus erros podem causas aos 
produtos:

nAqui a responsabilidade é maior. Primeiro com a ráqui_ 
naria, já que algumas peças, se tiverem que ser substi_ 
tuídas, sao importadas. E segundo porque uma falha téc 
nicõ aqui afeta mais o produto do que na outra linha", 
(ponteador n? 3 - linha AME).

" Se eu aperto o botão errado no painel eu estrago uma 
carroceria inteira. Então tenho que prestar mais aten 
ção fâ a responsabilidade é maior", (operador de máquina 
dê solda multiponto - linha AME) .

Da . mesma forma, os trabalhadores reconhecem a necessida 
de de mais atenção, associada ao interesse, para não prejudicar os 
equipamentos e para manter o controle da qualidade:

"Vôêl têm que prestar mais atenção no seu trabalho, na 
linhã ê n© que esta vindo de trás, que pode apresentar de 
feitOí 0 trabalho exige mais interesse por causa da qua 
lidadê d© Serviço. Tem que prestar atenção, no caso de 
defeito, para avisar O feitor para ele tirar o carro da 
liiíHâ": (pbHttadòr n9 1 - linha AME).



"As chefias pedem maior atenção, por causa da maquinaria , 
pra não quebrar e. atrasar a produção. E exigido um . cui 
dado mais especial".(ponteador n9 3 - linha AME).

Mas antes mesmo da preocupação com as máquinas, para os 
trabalhadores a atenção é uma exigência da preservação de sua saú 
de -.

"Atenção tem que prestar mais, porque o perigo é maior. 
Você tem que prestar atenção ã música pra evitar aciden 
te " .

Do ponto de vista da^emprcsa, poder confiar nos trabalha 
aores e uma exigencia? O depoimento do superintendente de produ 
çao da nova linha atesta este fato:

"O próprio operador, se constatar que hã algo errado, ele 
deve pairar de trabalhar e chamar o feitor. Inclusive se 
ele perceber que algum equipamento vai arrebentar, ele po 
de parar a linha e chamar a gente. Este é um trabalho 
de conscientização que a gente procura enfiar na cabeça 
do pessoal. E mais de 80% do pessoal é consciente de 
preservar as maquina^. Este é um dos motivos de o (novo 
cãtr©) estar la fora".

"Vocâ tem que ter uma mão-de-obra mais consciente, qual, 
quet êtt© acarreta prejuízo alto. A responsabilidade do 
operãti© tstn que ser maior".

nováS qualidades exigidas influenciaram o recrutamen 
to do pessoal de produção para a nova linha. Segundo o superinten 
dente de prSátí^ãbí â êffl^fêãâ sêlêciônOü, entre os trabalhadores das 
outrâ§ liHhâã i k8 gê§§@âi frtâiS ©bnseiente é melhor profissicnalmente" .



Di fe rente rente da montadora "A", no entanto, o recrutamento não foi 
exclusivarente interno. Em algumas subseções, a proporção de tra 
balhaòores contratados fora da empresa para se engajar na nova li 
nha chegou a 2/3. Os requisitos básicos, nestes casos, estiveram 
um pouco acira das exigências formais^ relacionadas no Quadro Uí- 
A empresa deu preferência aos trabalhadores que tivessem ginasial 
completo e um mínimo de 2 a 3 anos de experiência na profissão, no 
setor metalúrgico. Alguns deste grupo são trabalhadores que já fo 
ram empregados da montadora "B" , despedidos no corte de pessoal rea 
lizado em 1981.

Por que, partindo de um critério básico igual de- confia 
bilidade, as duas montadoras utilizaram procedimentos diferentes pa 

2 2/ ~ra o recrutarento para a linha AME?— . Esta questão nao foi colo 
cada para a gerência da montadora "B" , mas algumas hipóteses podem 
ser levantadas. Em primeiro lugar, o nível de capacidade ociosa e 
de pessoal excedente na montadora "B" era bem menor no momento da 
introdução da linha Aíteí Em segundo lugar, a empresa "B" pode ter 
tomado corro ponto de partida que é mais fácil "conscientizar" tra 
balhadores novos na empresa, do que outros que já vivenciaram (e 
foram influenciados) o forte clima de mobilização e consciência ope. 
rãria que os trabalhadores desenvolveram ali. Finalmente, poda ter 
sido mais fácil encontrar fora trabalhadores semi-qualificados com 
nível ginasial, que, como se verá, tende a se tornar o patamar mí 
nimo de ese©lâíidada exigido para essas categorias de trabalhadores.

C - Supervisores de Produção

Até a introdução da linha automatizada, a hierarquia d^ 

produção da íii©ntadora "B" compreendia 3 níveis, entre os operários 
e o supêfintêú^fitéi âê joitóduçãos o líder, o feitor e o feitor ge 
ral. â ihtfddü^ãõ dô nbVõ modelo, a empresa eliminou o

22/ Wf fê-iâíSáb ââ ífâibâíferâ ”ÀB pp.



cargo de feitor geral (equivalente a mestre de produção na montado 
ra "A"), promover.d^ííos então feitores gerais a superintendentes 
Segundo o superintendente entrevistado, esta mudança\z^proxinou mais

do que ocorre na fábrica, aumentando seu con
trole.

Todos cs cargos de supervisão são preenchidos ã base de 
promoção interna, sendo que o acesso a um determinado nível é re 
servado aos supervisores classificados no nível imediatamente infe 
rior. As promoções são decididas pelos superintentendentes, apôs 
avaliação dos candidatos, com base em critérios definidos pelo se 
tor de pessoal.

Os líderes, os feitores e o superintendente da linha AME 
já exerciam cargcs de chefia nas linhas convencionais, sendo trans 
feridos no momento da implantação da nova linha.

Di ferer.temente do caso da montadora "A", os supervisores 
ca linha automatizada desta empresa não precisam desenvolver um co 
nhecimento mais apurado das máquinas, ã medida que toda a responsa 
bilidade, no caso de quebra, ê da manutenção. Na montadora "A", o 
fato de os grupos de manutenção mecânica e eletro-eletrônica não 
estarem integrados exige uma participação dos supervisores na defi 
niçao do diãgnoê tico. A integraçaol^d^ manutenção na empresa "B" 
elimina estâ Nô entanto, ainda que mais superficial , 
os supervisêfêS dâ produção desenvolvem um certo conhecimento das 
máquinas, nêêêsSátiõ ao acompanhamento da produção. É importante 
saber detectâf problemas . que possam levar ã paralisação da linha.

A frands mudança, em termos de novas qualidades espera 
dqs dos superVlsõrêS; guarda semelhança com as exigências aos tra 
balhadofeS: ê riêêêâââfiô têf ihâis àtênção, mais interesse, "estar 
em biitiâ âã fãfâ garantir a continuidade do fluxo produ 
ti^8f dêfifcfô ââàir©ê§ dê qualidade definidos pela gerência. Nas 
gâiâ.¥fâ& É© de produção:



"Devido a se ter um equipamento mais sofisticado e mocer 
no, exige-se mais atenção e controle dos supervisores so 
bre os equipamentos. Eles têm que estar mais de olho, pa 
ra logo tomar conhecimento se ocorre algo errado".

Os próprios supervisores foram unânimes em apontar a maior 
responsabilidade envolvida no novo trabalho. Ao mesmo tempo que 
devem acompanhar a continuidade do fluxo do trabalho e das mãqui_ 
nas, têm que estar sempre atentos para "exigir qualidade, fazer com 
que saia boa, ouvir o operador quando ele diz que os pontos de sol. 
da não estão bons".

A exigência de maior confiabilidade afetou o recrutaren 
to de supervisores para a nova linha. Mas a ausência de alteraçao 
significativa r.os conhecimentos envolvidos para exercer sua função, 
no novo processo, dispensou qualquer tipo de treinamento formal. 
Apenas no caso do superintendente, por necessidade de seu relacio 
namento com seu gerente e com o pessoal de manutenção, hã exigência 
de conhecimento técnico maior dos equipamentos automatizados. Mas 
este conhecimento ele o desenvolve^na prática, também sem qualquer 

programa formal de treinamento.

Talvez a observação mais importante a fazer neste tópico 
é a que se rêfére â©S requisitos de escolaridade, embora aqui nao 
haja distinÇâ© para diferentes linhas. A empresa exige o ginasial 
completo patd ãe©SSO ao cargo de líder (na funilaria) e o colegial 
completo pâfã © cargo de superintendente, dando preferência a quem 
possua curse Superior. Isto evidentemente limita as perspectivas 
de ascensao dos Operários, jã que muitos (mais antigos) sequer têm 
o primário completo. Por outro lado, esta limitação tantoém se trans 
fere aqueles qté espetam por uma chance no mercado: a montadora 

"B", há contratação de pessoal semiqualifica 
do, gihâêlâl completo.



Segundo o gerente de treinamento, esta situação se rela 
oi ona com a sobrequalificação existente no mercado, decorrente da 
alta taxa de desemprego. Seja como for, a mesma situação ocorre 
na montadora "A” e parece apontar para um aumento dos requisitos 
de formal, em geral, para contratação de trabalho na indús 
tria automobilística brasileira.

A nosso ver esta é uma observação relevante para ser 
aprofundada em estudos posteriores, especialmente se levarmos em 
consideração que, independentemente da conjuntura do mercado de 
trabalho, é razoável estabelecer uma relação entre o aumento dtt com 
plexidaôe técnica do processo produtivo e a maior exigência de es 
co] aridade.

D — Operários e Supervisores da Manutenção

A maior complexidade da manutenção na linha automatizada, 
tanto no que se refere ã mecânica como à eletro-eletrônica, refleí 
te-se claramente nos critérios de recrutamento, assim como na alte 
ração dos conhecimentos, escolaridade e qualidades exigidas dos 
profissionais desta área.

Foi comum, em períodos de expansão pré-automação, o re 
crutanento e_xterno de eletricistas de manutenção e mecânicos de ma 
nutenção especializados, na montadora "B"y uma vez que os níveis de 
qualificação exigidos impediam a ascensão a estes cargos dcx- maior 
parte da mão^&^ôbta horista, composta de não-especializados e se 
mi-especiali zrtdos . No entanto, para a nova'.linha o recrutamento 
foi basicamente interno. A empresa escolheu entre seus operários 
de manutenção aqueles que se destacavam por sua experiência e "pe 
lo conheçintefítb têofiêÊ) ê ptãtidô e a capacidade para resolver pro 
blema§"—' : Èhlré ©s êlêtfíêistâS, aqueles com maior potencial e

23/ ÍHídr|á.^^§ Óiêêâàâê gerente de lielnanento, ao gerente de Pessoal
@ âõ â® .Anutsnção deu funilaria. Este procedimento foi

adotado não apenas na funilaria, mas tanioém nas demais áreas automatizadas 
da nova linha de veículos: a estamparia e a pinturas os 



melhor formação assumiram as novas funções de eletricistas - eletrô 
nicos. Ao mesmo tempo, a empresa promoveu o recrutamento externo 
para ocupar, nas linhas convencionais, os postos daqueles transfe 
ridos para a nova linha.

O motivo básico para este procedimento, segundo o geren
te de treinamento, foi a dificuldade da empresa "obter no mercado 
profissienais com nível de conhecimento prático e teórico necessã 
rio para lidar com os novos equipamentos". Com efeito, este proce 
dimento parece confirmar a idéia de que, na fase de transição, em 
que se desenvolve a aprendizagem do uso e manutenção dos equipamen 
tos e, portanto, a capacidade de enfrentar problemas não previstos 
c importante, as empresas preferem, para os cargos mais qualifica 
dos, operários com uma razoável experiência (entre 2 e 5 anos) em 
funções assemelhadas, na empresa.

Ainda assim, uma parcela dos eletricistas-eletrônioos <22
funilaria foi recrutada no mercado, de acordo com as 

especificações definidas no Quadro que também relaciona os 
requisites forrnais para o recrutamento de mecânicos e eletricistas 
especializados. é interessante acompanhar, por este quadro 
maiores exigências de escolaridade e formação profissional defini^ 
das para OS eletrônicos, em comparação com os eletricistas especia 
1-izados, amda que O tempo de experrencia esperado seja menor— .

O âumento da escolaridade e do nível de formaçao profis
sional é umâ êâHeterístíca generalizada na manutenção da linha au 
tomatizáda» ÔS eletricistas-eletrônicos^rtêm formação de têcnico- 
eletrônico, equivalente ao 29 grau. O requisito mínimo de escola 
ridade para O cargo de supervisor (equivalera feitor) da manuten 
çao e o de eStar cursando engenharia. Os dois supervisores/ca no 
va linhâ sãò' rós ê fbraíft recrutados fora da empresa, dire
tamentê fcfâfeâlhãf hà átêa àütòmàti zada da funilaria—^. Uma

ê Rãâ põdârià Seb ôutefâ fôrma, ccnsicterando que a experiência da. ind& 
tíi« ©êsa equipamentos de base microeletrcnica é bastante recente. ~

25/ A enpxesa não tentou deslocar engenheiros que exercem funções técnicas em 
escritórios e para assumir estes cargos na fábrica.



REQUISITOS BÁSICOS PARA CONTRATAÇÃO - HORISTAS 
ÁREA: ENGENHARIA DE FÁBRICA E MANUTENÇÃO 
MONTADORA ”B"

Experiência: 5 anos na função 5 anos na função © anos na função

REQSISIEEC^^^
'MECÂNICO DE MANUTENÇÃO 

ESPECIALIZADO*
ELETRICISTA DE MANUTENÇÃO 

ESPECIALIZADO*
ELETRICISTAS DE EQUIPAMENTOS

EM ao M Ccô í

InstEUçaGP Prijnáxio completo,, Cursa
de Mecânica Geral do 
SENAT a® equivalente 

«m» w m. rw •» w

Primário Completo, 
Curso do SENÃI ou equivalente 
de Eletricidade e Eletrônica 
de Instalações Eléctricas 
Industriais

19 Grau Completo■ 
Curso Profissional em 
Eletrônica

Conheefmentas Matemática Básica. Leitura e 
Intrepretação de Desenhos, 
Metrologia, Cálculos Técnicos 
Tabelas e Instrumentos de Me 
dição, conhecimentos de Hi 
draulica, Pôiumática, Mate 
riaiszFluidos de corte, lubri 
ficantes, ferramentas de corte, 
de aperto, abrasivos e máquinas 
operatrizes.

Desenhos e escavemas elétri­
cos e eletrônicos, matemáti 
ca básica, simbolos elétricos 
e eletrônicos, cálculos elé­
tricos, potência de cabos, fios 
e chaves eletricas, ferramen 
tas de aperto, brocas, malhos, 
cossinetcs, solda, etc..

Funcionamento de Aparelhos 
Eletrônicos, Maquinaria in 
dustrial, solda eletrônica 
e circuitos eletrônicos em 
geral.

Habilidades Execução de Peças Diversas
para reposição em máquinas 
e equipamentos. Execução 
de reformas em máquinas e 
equipamentos.

Execução de instalações ele 
tricas em máquinas operatri-: 
zes e de produção;, execução 
de reparos em pai.nds de 'co­
mando.

Reparar, ajustar, montar, 
desmontar e regular sistemas 
eletrônicos.

•FONTE: Montadora "B" - Administração de Salários - Folhaj de descrição de cargos. 
OBS.: *Daáos^de emissão de. FOLHA - 02/01/79

de emissão da. FOLHA - 04/10/83 
ÒAVX



parte dos operários (os mais jovens) , inclusive entre os mecânicos, 
ou são estudantes de engenharia ou estão fazendo cursinhos , com 
perspectiva de fazer o vestibular de engenhariap^ de ser este 
um passo necessário para ascender na empresa. Contudo, para os cpe 
rãrios com menor escolaridade, em geral os mais antigos, os novos 
requisitos de supervisão representam uma ampliação do fosso entre 
mensalistas e horistas.

O estudo permanente^ dos manuais e apostilas distribuí^ 
dos pela empresa, sejam de eletrônica básica e digital, sejam refe, 
rentes aos equipamentos específicos, faz parte do cotidiano de tra 
balho da manutenção. Mais que isto, o estímulo ao estudo é um ele 
mento central na filosofia gerencial d^a, engenhe ri a de fábrica e na 
nutenção:

"Dou muito valor ao estudo. Exijo que os caras estudem 
26/ aqui e fora. Estou contente porque 80% deles estão estudando" — .

Ê fácil perceber, portanto, que as exigências de conhecí 
mento, tanto pratico como teórico, são bem maiores para o pessoal 
de manutenção da linha AME, em comparaçao com a linha convencional. 
Vários depoimentos, de supervisores, operários e líderes evidencia 
ram esta mudahça.

A nível do supervisão, "o novo processo exije mais conhe 
cimento técnico, para que se possa fazer um diagnóstico mais rãpi. 
do e de complexidade maior, inclusive o conhecimento para a progra 

~ 2 7/maçao dos equipamentos"--- .

Os elêtricistas-eletrônicos também consideram suas fun 
ções mais complexas, em comparação com a linha convencional. Um dos 

depoimentos Sifitêtigã â ©piniâõ de todos:

26/ âiHWisfeã cSft dá manutenção da linha automatizada.

ÊêjJoiiiÊnt© â© âê Pessoal Mensalista.



"A linha automatizada é mais difícil, pois exi^e mais co 
nhecimento e mais prática. A parte teórica também tem 
que ser desenvolvida. Por exemplo, você tem que saber 
programar os circuitos para a memória dos equipamentos. 
O que facilita a nosso trabalho ê ter conhecimento sobre 
o mesmo".

□a mesma forma, para os mecânicos, o novo trabalho exi^e 
mais inforr.ações técnicas, em especial nas áreas de . hidráulica , 
pneumática e sensores automáticos. Mas também o conhecimento prá 
tico é importante, especialmente na fase de transição, pois muitas 
vezes tem que criar ou adaptar peças de reposição, quando a alter 
nativa é a importação, necessariamente demorada.

Além dos requisitos prévios exibidos no processo de re 
crutamento, o treinamento desempenhou um papel importante na adap 
taçao de supervisores, mecânicos e eletricistas-eletrônicos ao tra 
balho com cs novos equipamentos. Os eletricistas possaram por cur 
sos de revisão de eletrônica básica. Juntamente com os superviso 
res e com técnicos eletrônicos de engenharia de fábrica, passaram 
a seguir per um curso de eletrônica digital, de 120 horas (ver item 
2.2, E) . Os mecânicos fizeram cursos específicos de aperfeiçoamen 
to cm hidráulica c pneumática. Todos estes cursos estiveram a car 
go do SENAI. Além dâste programa de base, os operários e supervi 
sores tiveram © treinamento representado pelo acompanhamento da mon 
tagem dos equipamentos, feita por fornecedores nacionais e japone 
ses, acompanhamento este apoiado, por apostilas/' manuais sobre as 

máquinas^ fcmêêidas pâla empresa. Finalmente, supervisores e ele 
tricistas-eletronioos recebem dos fornecedores japoneses instruções 
(cursos de curta duração) para a programação dos robôs e para pro 
gramar o comando áâS demais máquinas , incluindo o comando do au 
t o- di acríêS ti i



As novas exigências de conhecimento e formação, são acres 
centadas as qualidades ligadas ã confiabilidade, ainda mais decisi^ 
vas r.o caso do pessoal da manutenção. Nos depoimentos, superviso 
res e operários foram unânimes em apontar a maior responsabilidade, 
atenção e, sobretudo, interesse envolvidos na manutenção da linha 
autonatizada. Os motivos são os insumos jã apontados anteriormen 
te: cs equipamentos são caros, a integração da linha leva a custos 
maiores nas paradas, a previsão da manutenção afeta a qualidade dos 
produtos, etc.. Alguns depoimentos são bastantes expressivos:

"Uma falha minha pode causar danos sérios ao equipamen 
tos. Você tem que ter segurança no que faz; tem que ter 
conhecimento e mais os macetes da prática. Além disto , 
a segurança do seu trabalho afeta a segurança de todo o 
pessoal da linha. E também pesa o fato de que o equipa 
mento custaccaro" (operário da manutenção).

"fi importante o cara ter curiosidade e capacidade de an 
tecipar problemas. O importante é prevenir o defeito, pa 
ra evitar uma parada maior" (supervisor da manutenção).

Ao mêSíno tempo, a maiox* exigência de dedicação é apenas 
uma d?.s íacetah de um trabalho que se revela mais desafiante e cria, 
tivo, em compâraçã© som o trabalho convencional:

"As aparecem problemas que são realmente difíceis 
e v©@ê que batalhar muito para arrumar, são coisas 
quê bastante. Nos casos mais graves, dependendo 
do pfôblêffiâ, © grupo atua junto: horista, líder, mecãnJL 
co, elêtrieísta e feitor. Até o gerente entra". (opera 
rio <ââ manutênçao) «



"O trabalho é mais criativo há mais desafio. Você tem 
que ter a cabeça pra pensar. É preciso achar uma saída 
mais rápida, mais fácil de resolver o problema".

Vale repisar, no entanto, que u®a valorizaçao tão s i gn i 
. , . c.

Ti cativa do trabalho da manutcnçao pode estar estrei tainentà vincula 
da a especificidade da etapa de transição, onde os engenheiros e 
técnicos da empresa ainda não dominam a nova tecnologia.

Do ponto de vista deu chefia, as características do novo 
processo, impondo a necessidade do trabalho em grupo, implicam nu 
ma exicencia adicional: a capacidade de liderança e de saber condu 
zir um grupo de maneira a facilitar a participação de todos, sem 
deixar ce lado, © ao mesmo tempo, o aspecto disciplinar.

A valorização da área de manutenção é um aspecto da ten 
dência ã maior polarização entre ocupações provocada pela nova tec 
nologia. A mais evidente ocorreu entre o grupo de produção e o de 
manutenção éy refleté^na própria atitude do pessoal de produção 
f ren te ãs mãq ui nas s

"Hoje o pessoal da manutcnçao está mais valorizado. O po 
vo da produção já não mexe mais nas máquinas, pra tentar 
consertã-las, como antes (na linha convencional)". (su 
pervisor de manutenção).

E - Treinamento! Exigências Técnicas e Busca do Envolvimento.

A significativa importância dos investimentos em treina 
mento para adaptação de pessoal na montadora "B" é um aspecto mar 
cante da fâ§é dê trãháiçãOs DêVê-Sê recordar que a aprendizagem 
da nd¥â ÈêótiSió^iâ riã© âpêhãê é üfh requisito para sua implantação, 
mas Sê Eonètifüi Rüíft ôbjdtives básicos desta fase:



"Com a introdução de equipamentos com controle microele 
trônico, teve início um processo de aprendizagem que irá 
gradativamente alterando o perfil da empresa em relação 
ãs qualificações de seu pessoal^ tanto produtivo como 
admini strativo".

"Hã efctivamcntc uma insuficiência da capacitação técni_ 
ca e gerencial, e de pessoal qualificado em microeletrô 
nica. A solução para isto é o treinamento"—7.

A gerência da empresa apontou "a falta de técnicos capa 
citados em sistemas novos" como um dos obstáculos para uma difusão 
mais rápida da. microeletrônica. Além dos técnicos, foi apontado 
que "a alta tecnologia exi^e formação e disciplina dos trabalhado 
res. maiores do que a que existe. é necessário inves tir aqui era 

■ ~ 2 9/treinamento, educaçao e disciplina"— .

Efetivamente, o processo de introdução da automação mi 
croeletrônica alterou radicalmente a dinâmica e o peso do setor de 
treinamento da empresa. Até 1.982, este setor se limitava a acompa 
nhar os cursos de aperfeiçoamento oferecidos pelo SENAI, assim co 
mo cs convênios para formação profissional estabelecidos com esta 
instituição, além dos programas de treinamento gerencial. "O trei 
namento técnico, como existe hoje, organizado e implementado sç>b 
responsabilidade da gerência de treinamento, foi introduzido com 
as inovações tecnológicas em fins de 1982"—/. Isto alterâ^de tal 

maneira o funcionamento do setor, que ele passa no momento por uma 
expansão, contratando pela primeira vez engenheiros para serem res 
oonsãveis pela parte técnica.

• 28/ Ehtrevistâ êõfti éhtjefliiêifâ êõ ÊêpârtãirentO de Produtividade e Automação da 
Nanüfatilra;

29/ EdEPeVisfâ ©^i @ §êrêfitê á© fiepãrtaírento âe Produtividade e Automação da Ma 
fiutâtUfã;

áa gswite de Educação, Pesquisa e Treinanento.



O grosso do treinamento executado em função da nova li 
nha concentrou-se nos anos de 19 82 e 19 83. Sua clientela básica 
foram os engenheiros e técnicos eletrônicos da® engenharia® de fã 
brica e manutenção e os horistas de manutenção, entre estes se des; 
tacando os cletricistas-clct rônicos (ver Quadro V). Quanto aos ho 
ristas e supervisores de_produção, nao houve treinamento formal cm 
nenhum dos setores automatizados. Sua adaptação se deu através ca 
aprendizagem em serviço, antecídida, em alguns casos, de filmes ex 
plicativos da operação de5 máquinas.

Quanto ao conteúdo, os cursos foram organizados em 2 fa 
ses. A primeira, composta de cursos básicos de eletrônica (básica 
e digital) , destinado a uma revisão de princípios, a fim de elevar 
o nível básico co pessoal. A segunda fase incorporou o treinamen 
to voltado para a operação e a manutenção de máquinas ou conjuntos 
de máquinas para os setores específicos: usinagem, estamparia, fu 
nilaria e pintura.

Na .1— fase, a empresa "B" utilizou instrutores do SENAI, 
ao passo quê na foram usadas diferentes alternativas para co 
brir a falta dê técnicos ou instituições que pudessem apoiar o pro 
grama. A empresa enviou alguns de seus engenheiros e técnicos de 
manutenção a& Japao, para serem treinados junto aos fornecedores e, 
poste ri orirfânte, poderem multiplicar esses conhecimentos na empresa^ 
Mas também técnicos japoneses, ligados aos fornecedores, e técni­
cos estrangeiros da montadora "B" ,ã matriz ou filiais no 
exterior, estiveram no Brasil participando desta 2— fase.

Considerando que, além dos gastos com treinamento no ex 
terior, a empresa teve despesas elevadas na tradução dos manuais 
das máquinas importadas / a avaliação da gerência de treinamento é 
de que a mSútáefeíà "ê’* iiWêStiU müit© dinheiro neste programa de 
treinàlKshtQ;



. QUADRO &TSZ-
PROGRAMA DE TREINAMENTO TÉCNICO INTERNO PARA APOIO À IMPLANTAÇÃO DA LINHA AUTOMATIZ ADA/MONTADORA “B

área contcOdo CLIENTELA kOmero 
PAKxTCirA-LTVS

NÚMERO
CURSOS

HORAS- 
ZiULA/CURSO

Cursos 
(T< wla n

de Base 
as Áreas)

E1c 11ôni ca Ba sj ca (SENAI) Eletricistas 26 2 160

Trcinanirnh» l’rál iro o Tórnlco 
rm cnntioh-s i:H Hnim: (SE?;AI )

E1 c t r 1 r í r. t a s 2 140

Eletrônica Digital (SENA1) Engenheiro.
Téc. rJctrônlcos c
Eletrc. Elct rônicos

24 2 120

.h. j nagem Programação (Comando) de
CLP - Sistema 1

Engenheiros
Eletr. c Mecânicos, 
Tõc. Eletrônicos.
Supervisor de Manutenção 
e Elet ricistas-Eletxônicos

62 4 10

Programação (Comando) de
CLP - Sistema 2 -

Idem 43 5 20 
(Média)

Instruções de Operação c 
Manutenção de CLP - e 
Treinamento Prático

Eletricistas-Eletrônicos 9 1 16

Treinamento Teórico e 
Procedimentos cc Operação e 
Manutenção (e trein. Prático) 
de Sistema de Máquinas Contro­
ladas por CLP !

Eletricistas, Mecânicos

Eletricis tas-Eletrôncios
51 5 15

Estamparia Treinamento Teórico e Pratico 
em Prensa Controlada 
Eletronicamente-- Tipo 1

Mecânicos e Eletricistas-' 
Eletrônicos

12 1 5

Tróihámòhto Teórico c Pratico- 
cm Prchsô Controlada
Elettohícaneutc - Tipo 2

Mecânicos e Eletricistas 
E1 e t r i c í s t a s - E1 c t r ô n i c o s

7 1 96

Idera - Tipo 3 Eletric. Eletr. e
Engenheiros

27 1 11

Trolnàmrnto Teórico õ Prático 
cm Prensa CKL

Mecânicos, EletrJcistas 
e Eletricistas Eletrônicos

9 1 16

Proc&difcçntOS de Operação e 
Manutenção (Prática e Teórica) 
p/Unhn Traiwfcr de Prensas

E1e t r i c i s tas-E1e t rô n icos 13 1 10

Funl la ■ í a Prog(Contando) de CLP,, 
de PfensàS de Solda, Incluín’’ 
do Adfeo-©iàghóstiooe (Teórico 
e

Elctrlclstas-Eletrônicos
Técnicos Eletrônicos e
Engenheiros

27 1 20

Robôs: T£êifiâ«efit@ TeótiCô 60 
bre füRÇódê dós SiâtêWâe Elé­
tricos j HÍáfâüliêês ê MôCãhicós, 
Hanutêfi^ãê' Hidráulica ê Mácãfiica

Engenheiros, Téc. Eletrô­
nicos e Eletricistas-Ele- 
trônicos.

13 1 52

Robôs: ífíê^füÇoGs dé Ôperãção d 
Programaçãé

Técnicos Eletrônicos e
Eletricistas-Eletrônicos

8 1 24

Robôs: Ttelfíàfflêfitô Pratico Engenheiros, Eletr. Ele- 
trônclos e Eletricistas

6 1 13

1'OTZiL DE ' KORAS-AOLA DO pR^R/i/4Al APROXíMADAMEOTE 2000 horas

FONTE: Montadora “ B" - Geréhóia de Educação e Treinamento

OBS. : Os números reíGrbntés âósr ibípãntes ííicíUíjnt düpíifeâçôes (pessoas que participaram de ©ais de . curso)-



Por fim, mas não menos importahte, deve-se registrar a 
orientação estratégica que hoje preside a gerência de educação e 
treinamento. Segundo seu responsável, a política de treinamento da 
montadora "B" tem como objetivo final "aumentar a consciência ê a 
cooperaçao de tedos os funcionários". Isto estaria inserido na gui 
nada da política de administração de pessoal da empresa nos últi_ 
’os anos, provocada, pór um lado, pela "mudança de postura dos tra 
balhadores" , isto ê, pelo processo desorganização e mobilização por 

ales desencadeado e, por outro, pelas necessidades impostas pela 
automação (leia-se confiabilidade). Desta orientação deccrrem duas 
outras açoes nesta área: 1) o apoio e o estímulo da empresa para 
çue os empregados continuem seus estudos, com a possibilidade de 
ressarcimento des gastos c 2) o programa de trabalho participativo, 
fundado na filosafia dos círculos de controle de qualidade, que no 
r.o mento se atem rs gerências e supervisores, colocando-se o objeti 
-.-o imediato de "tudar a cabeça" das chefias, a fim de tõrnã-lQs 
-ais abertos a participação dos trabalhadores e mais aptaS ã contOr 
r. a r con f 1 i tos . .


