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RESUMO

O objetivo deste estudo é chamar a ateng@o para o problema do desemprego de mao-
de-obra causado sobretudo pela introducio e difusdo dos novos equipamentos automatizados
pela microeletronica e das novas formas de organizagao da produgdo. Néo se pretende abordar

todas as variaveis causadoras de desemprego pois isto tornaria a monografia extensa, muito

abrangente e, talvez, inconclusiva.

A metodologia utilizada para atingir este fim baseia-se numa caracterizagdo destas
inovagdes e seus impactos sobre o emprego. As tecnologias sdo utilizadas para a obtengdo de
melhorias de qualidade e de produtividade dos produtos, porém acabam poupando méao-de-

obra. A partir desta base, o problema é observado numa indistria siderurgica, a USIBA.

Assim, o estudo de caso da USIBA permite observar que as novas tecnologias

realmente permitiram reduzir cada vez mais as necessidades de méo-de-obra na produg@o.




1 INTRODUCAO

Durante anos muito se acreditou que o crescimento dos paises desenvolvidos, assim
como dos paises periféricos, seria sempre acompanhado de uma elevagéo na quantidade de
méo-de-obra empregada em seus diversos setores, principalmente no setor industrial. No
entanto, tanto nos paises em desenvolvimento, como também nos paises industrialmente mais
desenvolvidos, observa-se atualmente uma perda de empregos, possivelmente causada
sobretudo pela introducdio de novas tecnologias, sejam elas de automagéo, de informatizagéo
ou de inovagdes organizacionais, as quais tem a grande vantagem de aumentar a

competitividade dos paises e das empresas que as adotam.
O presente trabalho busca observar este fendmeno através dos capitulos seguintes:

O 2° capitulo coloca claramente as hipoteses principais em que se baseia o estudo, a

maneira de tratar o problema e a limitag3o oferecida pelo método escolhido.

O 3° capitulo fala sobre as caracteristicas das novas tecnologias e das vantagens de sua
adogdo, das organizagdes da produgdo nas quais se baseiam e, dos impactos resultantes na
quantidade de mé#o-de-obra empregada. Sera tentado uma mescla da posi¢éo defendida por
| diversos autores sobre a possibilidade de haver o desemprego como resultado liquido de

admiss3o e dispensa de trabalhadores.

No 4° capitulo € feito um estudo de caso sobre a Usina Siderurgica da Bahia (USIBA),
como representante do setor sideriirgico baiano ao nivel apenas da producdo de aco. A
questdo ¢é aplicar todo o instrumental desenvolvido no 2° e 3° capitulos para verificar se o setor

siderurgico enfrentou problemas de desemprego tecnologico e quais as nuangas apresentadas.

O 4° capitulo aplica o instrumental tedrico desenvolvido nos capitulos anteriores,
enfatizando as principais mudangas ocorridas num estudo de caso. A empresa escolhida € a
Usina Siderurgica da Bahia - USIBA - uma das empresas do setor siderurgico que foi

privatizada no final de 1989. Neste capitulo sera possivel observar se a introdugéo e difusdo de



novas tecnologias esta atingindo o efetivo de pessoal da empresa, e como este impacto se

apresenta.

Finalmente, no 5° capitulo seréo tecidas algumas conclusdes no sentido de sumarizar as
principais mudangas ocorridas a nivel da firma, correspondendo ao que foi desenvolvido nos

capitulos anteriores.



2 METODOLOGIA

2.1 ASPECTOS INTRODUTORIOS

O tipo de pesquisa que esta sendo realizada € do tipo bibliografico e também constitui-

se num estudo de caso.

O fato de ser observado nas sociedades atuais, o crescimento da economia com
desemprego (estado da mio-de-obra que nfo encontra trabalho) fez com que este fendmeno
fosse estudado mais de perto. Para tanto, faz-se necessdrio recorrer as doutrinas econdmicas
(classica, keynesiana, marxista) de forma a classificar o desemprego de acordo com suas
origens. Na verdade, como uma economia funciona a niveis préximos de sua capacidade
méxima de produtividade quando ha pleno emprego, a ocorréncia do desemprego significa,

entdo, que recursos humanos estdo sendo desperdigados com perdas na produgéo.

Em termos gerais, o desemprego pode ser classificado como:

a) Desemprego Friccional - o qual é motivado pela mudangca de emprego ou
atividade dos individuos. Um exemplo é o caso da datilografa que resolve se desligar da
empresa onde trabalha com o intuito de se empregar como digitadora apés um periodo de

treinamento. Isto se encaixa na visdo classica de busca da satisfagdo;

b) Desemprego Temporario - este é o desemprego tipico de desajustamentos no
mercado. Ele poderia ser ajustado rapidamente a partir do momento em que os trabalhadores
aceitassem redugdes no seu nivel de salarios e, por isso, tem um carater transitorio. Parte do
principio de que a oferta cria sua prépria demanda, onde a multiplicagdo da oferta de bens para
todos os mercados multiplica, a0 mesmo tempo, o poder aquisitivo para esses bens. Logo, é
necessario que todos os mercados estejam equilibrados e, ao final do processo, o desemprego
seria eliminado;

c) Desemprego Conjuntural - o qual também € chamado de desemprego ciclico.

Segundo Keynes, este desemprego € caracteristico de momentos de queda da atividade
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econdmica, onde ha desestimulos aos investimentos (na propensdo marginal a investir) por
causa das expectativas negativas dos empresdrios e suas incertezas acerca do futuro. Os
empresarios, neste estado de coisas, reduzem os seus gastos, o crédito torna-se escasso e caro,

e, assim, eles resolvem diminuir a produgfo e demitir trabalhadores;

d) Desemprego Estrutural - este tipo de desemprego tem muito a ver com as
particularidades da economia de cada pais, sobretudo com os paises subdesenvolvidos. Nestes
paises, coexistem desde formas de explora¢@o da terra em regimes semi-feudais até atividades
em centros altamente desenvolvido, inclusive com um desemprego latente porém disfarcado. O
crescimento da mio-de-obra chega a exceder o crescimento da economia de tal forma que
resulta em desemprego. Além disso, ha outros fatores que influem neste tipo desemprego

como, por exemplo, a ma distribui¢do de renda;

e) Desemprego Tecnologico - este é o desemprego resultante da introdugdio de novos
métodos técnicos-organizacionais e mais eficiente maquinaria no processo industrial e cujo
maior rendimento (resultante dos aumentos de produtividade e da diminui¢do dos custos)
acaba por dispensar trabalhadores bragais e ou semi-bragais especializados numa proporg¢éo

maior do que emprega novos trabalhadores mais qualificados.

Este ultimo tipo de desemprego € que sera objeto de estudo desta pesquisa, onde sera
feita a tentativa de isolar os demais fatores que influem neste fendomeno. O estudo enfatizara as
varidveis desemprego liquido e tecnologia, mas niio deve ser esquecida a grande importancia

dos demais fatores.

2.2 HIPOTESES

Duas hipéteses sdo razoaveis: a) as empresas preferem investir em inovagSes
tecnologicas e organizacionais e; b) nas empresas em que sdo utilizadas novas tecnologias,

reduz-se o volume de mio-de-obra empregada em virtude da maior produtividade alcangada.
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A 1? hipétese é baseada no seguinte: as empresas utilizam novas tecnologias com o
objetivo de alcangar maior controle sobre um processo de produgdo que atenda a uma
demanda cada vez mais diversificada e volatil e que requer um alto nivel de qualidade dos
produtos. O custo social da ndo-adogdo das novas tecnologias flexiveis € mais alto do que se
houver a adogdo destas tecnologias. A adogdo destas, evitara a perda de posi¢do do pais no
mercado internacional, no interior do processo de globalizagdo. Neste sentido, o uso de
tecnologias flexiveis, apesar do alto custo de desempregar mio-de-obra, € preferivel, visto que,

auxilia a empresa no seu desejo de se manter competitivamente no mercado em que atua.

A 2* hipbtese est4 baseada no fato de que a tecnologia microeletronica conjugada com
novos métodos organizacionais tem o poder de elevar consideravelmente a produtividade do
trabalhador. Entdo, a elevagdo da produtividade por trabalhador leva ao “inchago™ do nivel de
mio-de-obra empregada e isto, acaba por caminhar na dire¢cdo do desemprego.

2.3 COLETA DE DADOS

Pretende-se fazer um estudo de caso sobre a Usina Siderurgica da Bahia (USIBA), que
representa o setor sidertrgico (no segmento do ago) baiano mas, deve-se considerar que ndo
se pode mais ver a USIBA como um monopoélio, pois ela funciona como uma "planta" do

poderoso grupo GERDAU e participa do mercado mundial.

Os dados referentes a este estudo de caso se encontram resumidos num roteiro de
questionario denominado PESQUISA BASICA - USIBA 1995 (anexo 2). Ele foi elaborado da
seguinte forma: a) através da leitura e andlise do Relatorio GERDAU 1995 foi possivel
identificar as inovagdes ocorridas na empresa ap0s a privatizagdo; b) a seguir, foi realizada foi
realizada uma entrevista informal (outubro/1995) com Hermes Ribeiro (supervisor de
laminagdo da USIBA e representante do Sindicato dos Metaliirgicos) para entender como as
inovagdes poderiam modificar e melhorar o processo produtivo da USIBA e; ¢) finalmente, foi
possivel elaborar a PESQUISA BASICA USIBA 1995, a qual foi gentilmente preenchida pela

empresa.
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O tratamento aos dados coletados consiste em comparagdes entre os anos de 1994 e
1995 nas segdes que constituem a fibrica. Eles foram coletados a partir da época de
privatizagiio da empresa pois as inovagGes ocorreram apos este periodo, sendo que a empresa
vem realizando ajustes no efetivo de pessoal nos dltimos anos. Antes disso, a empresa

encontrava-se em deficiente situagdo financeira quando era administrada pelo Estado.

2.4 LIMITACOES DO METODO

No entanto, a eficiéncia deste método de lidar com os dados pode ser limitada por
alguns fatores, tais como:

a) E arriscado projetar para a economia, os dados obtidos em estudos setoriais restritos
a nivel de planta pois, 0 que acontece numa planta, por mais representativa que seja no seu

setor, pode ndo se parecer com o total da economia;

b) E dificil separar o que seria o desemprego tecnologico do que seria o desemprego
causado por variagdes na conjuntura e por politicas de ajustes macroecondmicos. Durante a
década de 80, e principios dos anos 90, o Brasil enfrentou varios periodos de recessdo, de
inflagéo e, de ambos. Dai a dificuldade de saber quais os empregos perdidos basicamente por

introdugdo de tecnologias mais flexiveis de produgéo;

c) E dificil estimar os efeitos indiretos da introdugio de novas tecnologias em outras
plantas ou setores, principalmente porque nio ha um bom sistema de informag¢des e uma base
de dados razoavelmente confidvel (ABRAMO, 1990, P. 15).

Mesmo assim o estudo de caso € um aprofundamento de tendéncias que pode,
eventualmente, ser estendido por toda a economia. E uma maneira de demonstrar como um
determinado setor ou empresa esta lidando com um determinado problema. O conhecimento
prévio deste problema pode ajudar outros setores a melhor se protegerem e a se garantir, pois
a busca por competitividade levara os demais setores ao uso de novas tecnologias de modo a

tornarem sua produgdo mais eficiente e, portanto, mais competitivas.
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3 NOVAS TECNOLOGIAS

3.1 ASPECTOS INICIAIS

Desde a primeira metade deste século, os grandes avangos em automagdo ocorreram
nas industrias de petroleo, quimica, siderurgia, etc., onde predominam o processo de produgéo
em fluxo continuo. Este é caracterizado como o processo produtivo em que, mesmo com a
base anterior (eletromecanica), € possivel atingir a total automagdo e integracdo das diversas
etapas produtivas de modo que ndo ha necessidade de interferéncia direta do trabalho humano
na matéria processada (CARVALHO, 1987, p. 78).

Nas industrias de processo continuo (inclusive a sidertirgica), a manipulagdo e o
processamento da matéria-prima seguem comandos que estdio inscritos no corpo
eletromecénico dos equipamentos. Nestas indistrias, a automagdo atingiu um alto grau de
integragdo porque os equipamentos utilizados s3o constituidos mecanicamente para reproduzir
um mesmo tipo de seqiiéncia de manipulagdio e operagdes com alto grau de repetitibilidade
(CARVALHO, 1987, p. 79). Isto quer dizer que qualquer alteragdo no tipo ou nas seqiiéncias
de operagdes realizadas implica na constru¢do de uma outra maquina, tal é a rigidez destas

maquinas de base eletromecanica.

A tecnologia microeletrnica proporcionou uma nova onda de automagio pois permitiu
a industria uma superagfo aos limites 4 automagfio e integracdo até entfio estabelecidas com
base na eletromecanica. Através do acoplamento, as maquinas, de microprocessadores
eletronicos contendo as informagGes necessérias ao seu comando (os “programas”, os quais
sdo passiveis de programagdo) e sem qualquer alteracdio mecénica do equipamento, pode ser
possivel flexibilizar a gama de produtos a serem produzidos. A utilizagio dos
microprocessadores em instrumentos de medi¢do e controle, veio a aumentar os niveis de
integragdo, continuidade e controle global dos fluxos produtivos, favorecendo o

processamento das informagGes de controle e a sua precisdo (CARVALHO, 1987, p. 81).
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A tecnologia microeletronica também possibilitou a informatizagdo da produgéo, uma
vez que podem ser processados dados referentes a produgdo, estoques, qualidade do produto,

etc.

A informatizacio da produgdo pode auxiliar de maneira importante na adogdo de
técnicas organizacionais mais modernas que possam trazer maior eficacia a produgdo de

acordo com objetivos pré-programados.

Acredita-se que tanto a automagdo da produgdo ( jungdo de automatizagdo com
informatizagio), como também as técnicas organizacionais, podem vir a favorecer a redugdo
de trabalhadores nao-qualificados nos quadros da empresa que introduziu a inovagdo no seu

processo produtivo.

Nas indastrias de produtos discretos (automoveis, téxtil, etc.), estes trabalhadores sdo
substituidos por novas maquinas mais eficazes. Nas de processo continuo, a redugéo dos
trabalhadores é realizada através da compactagdo do processo produtivo, onde algumas etapas
tendem a ser simplesmente eliminadas. Dessa forma ndo € mais necessario trabalhadores para

programar, ajustar programas e, monitorar e supervisionar maquinas nestas etapas extintas.

As novas tecnologias surgiram no momento em que a economia mundial estava com
um declinio no seu poder de compra, ocasionando variagdes violentas na demanda. A
instabilidade dos mercados que “ofereciam” uma demanda volatil e diferenciada fazia da
tecnologia eletromecanica um “peso” que estava totalmente subordinado as variagdes da
conjuntura. Neste sentido, pode-se dizer que a tecnologia microeletronica, ao flexibilizar a
gama de produtos a serem fabricados com maquinas programaveis nio-rigidas e permitir
expandir a produtividade do trabalho, surgiu para combater a instabilidade por onde passava e

por onde passa os mercados.
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3.2 AUTOMACAO FLEXIVEL

As novas tecnologias de produgdo baseadas na (micro) eletronica tendem a provocar
profundas modificagdes no sistema industrial de forma a aumentar a produtividade do trabalho
nos setores que as empregam, por meio da caracteristica de utilizagao de métodos e processos

de produgdo mais flexiveis.

O crescimento econdmico nos novos paises industrializados, semelhantemente aos
paises desenvolvidos, é enfatizado no aumento de produtividade per capita através do uso
destas novas tecnologias de base microeletronica e novos processos de produgdo que podem
possibilitar a produgio de bens num menor espago de tempo e com um menor custo de

produgdo (HENDERSON, 1993, p. 40).

O progresso tecnoldgico esta ligado a qualquer mudanga no processo de produgdo que
o torne mais rapido, mais eficiente e que possibilite um menor custo de produgo. Esta claro
que a tecnologia é um conceito muito amplo, que engloba todos os conhecimentos necessarios
que possam facilitar a tarefa de produzir, e conseqiientemente, a vida humana. Ou seja, a

tecnologia ndo se limita ao papel das maquinas (MABRY e SHARPLIN, 1989, p 27).

Neste contexto, a tecnologia pode ser concebida como sendo o conjunto de
conhecimentos cientificos que esta, ndo apenas, cristalizado na maquina e/ou ferramenta, mas
também em aspectos organizacionais. De todo modo, o progresso técnico resultante
normalmente induz ao crescimento da produtividade do trabalho. Porém, de acordo com a
consultora Beatriz Martini “todos os processos que resultam em ganhos de produtividade, tém

como efeito colateral o despejo de trabalhadores” (VEJA, 1994, p. 94).

Nos paises em desenvolvimento, como o Brasil, onde existe uma abundancia de mao-
de-obra que faz com que seus produtos sejam mais baratos, devido ao baixo prego do fator de
produgdo "mao-de-obra", o que ocasiona um baixo custo de produgdo (RATTNER, 1983, p.
38). No entanto, tanto os processos de reestruturagdo industrial (a chamada ‘“Reengenharia”
das Empresas) como também as tendéncias de globalizagdo da economia impulsionam estes

paises em diregdo ao mercado mundial, onde é necessario que 0s produtos sejam compativeis
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com o padriio de qualidade internacional e possam ser postos em quantidades suficientes para
atender s pressoes da demanda. Entretanto, para abocanhar maiores fatias do mercado em que
atua, é imprescindivel que a empresa ofereca seus produtos a pregos razoaveis, e isto torna-se
mais ficil caso a empresa consiga reduzir significativamente os seus custos de produgéo,
evitando custos de estocagem. E exatamente ai que entra em cena o papel das novas
tecnologias de base microeletronica, as quais visam tornar o pais mais competitivo a nivel

internacional.

Ao adotar novas tecnologias baseadas na microeletronica, as empresas brasileiras
esperam pelo menos manter a sua participacdo no mercado mundial através da retomada da
competitividade. Estas tecnologias sdo, normalmente, mais intensivas em capital e em m#o-de-
obra qualificada (capital humano), o que pode resultar num possivel desemprego tecnolégico.
Ou seja, o desemprego de trabalhadores causado pela introdugédo de novas tecnologias de base
(micro) eletrdnica. Vale ressaltar: admite-se que a relutdncia em utilizar estas novas
tecnologias, com o argumento de que desempregara trabalhadores, poderd vir a gerar um
desemprego ainda maior, visto que, num panorama de globalizagdo, em que hd uma tendéncia
em internacionalizar os mercados, o pais perdera a competitividade a nivel mundial. Um pais
que nio consegue vender seus produtos, ndo consegue adquirir a competitividade necesséria

para se manter no contexto mundial.

Desde a tltima década, esta surgindo uma nova geragio de equipamentos’, os quais
sdo capazes de incluir instrugGes para séries alternativas e diferentes de operagdo. Segundo
Coriat, estes novos meios de produgdo, caracteristicos da nova automagdo, podem ser

divididos em quatro categorias:

A) Meios de operagdo - sdo maquinas e manipuladores que apresentam a
caracteristica de serem dotados de ferramentas e capazes, ap6s devidamente regulados

e programados, de executar um programa de operagdo (aplicagdo de pontos de

! Automaciio é o processo que abrange as maquinas € os procedimentos de execugdo das operagdes, enquanto
informatizaciio € a gestdio automatica das informacGes necessdrias 4 execugfio das operagdes. Ver CORIAT,

1988, p. 13.
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soldagem, pintura, manipulagdo automatica entre duas maquinas, torneagio,

fresagem...). Podem ser distinguidos por duas séries de equipamentos:

- Os manipuladores, cuja forma mais elaborada e espetacular € o robo;

- As maquinas-ferramenta de controle numérico, capazes de funcionar para

séries de operagdes, em geral consideradas complexas;

B) Meios de manipulagdo de materiais e alimentagdio - si0o equipamentos
dotados de ferramentas, mas que nfio intervém no processo de transformacdo da
matéria-prima, Suva fungdo € transferir pecas de um posto ao outro, executar
empilhamento, armazenagem e, as vezes, embalagem. S3o indispensiveis para
assegurar a entrega de partes na ordem correta, ou as circulagdes entre postos de

trabalho necessarias para o bom funcionamento de maquinas mais sofisticadas;

C) Meios de computagdo e de controle programaveis de equipamentos - sio,
basicamente, os meios de recepgdo e controle de informagdes no fluxo de producio.
Estes equipamentos ndo possuem ferramentas, porém sio ligados e conectados aos
manipuladores e as maquinas, tornando-se capazes de operar € comandar seus
movimentos. Numa refinaria de petréleo, por exemplo, sensores avaliam
permanentemente a temperatura ou a pressdo e transmitem suas informa¢des aos
computadores; estes, por sua vez, verificam se a curva de evolucdo da temperatura esta
dentro do previsto pelo programa tedrico; em caso de indicagdo anormal, o
computador envia instrugdes ao maquinario automatizado, acionando, por exemplo,
valvulas e restabelecendo as condicGes para um retorno a evolugdio de temperaturas

conforme o previsto originalmente.

Dois tipos de equipamentos sdo aqui utilizados, freqiientemente, de forma
simultdnea: os computadores, que provém informacgGes e as tratam; e os meios de
controle programéavel de maquinas, que, adaptados a diferentes tipos de situa¢do, Sdo
utilizados tanto na produgfo industrial do tipo seriado ou seqiiencial (caso da
automobilistica, em que se procede por montagem de pecas) quanto na produgdo

através de processos continuos (petréleo, siderurgia, energia nuclear), em que a
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intervencdo sobre a matéria-prima no consiste em operagdes de manipula¢io, mas de

supervisdo do desenrolar correto das reagdes fisico-quimicas.

Os controles programaveis desempenham um papel-chave nos processos
modernos de automagdo, ao comandar o movimento de ferramentas das méaquinas as
quais estdo ligados. No caso dos computadores, sdo os responsaveis pela geracdo de
fluxos relativos a seqiiéncias completas da produgfio. Juntos, formam a base da
informatizagdo da producéo;

D) Meios de auxilio a projetos - sio utilizados para projetar formas (num
espago de trés dimensGes) a partir de dados numéricos relativos as especificagdes das
pecas (dimensdes, lados...). Estes equipamentos permitem substituir um trabalho
consideravel de calculo e de desenho em todas as etapas de elaboragiio de perfis e de
superﬁéie de pecas, ou de conjunto de pegas (CORIAT, 1988, p. 13).

A aplicagdo destas tecnologias tende a alterar a divisdo do trabalho e as relagdes de
concorréncia no mercado mundial. Com tais tecnologias, a fabricagdo total dos produtos -
desde a fase do projeto até a produgdo final - adquire flexibilidade que permite a redugdo de
custos e do volume de produgdo correntes frente a variagdes que possam ocorrer no nivel de
demanda. Com a globalizagdo, a fabricacdo dos produtos podera ser feita em escala mundial,
mesmo em regides onde o mercado seja reduzido, para atender ao mercado a nivel
internacional. A idéia basica € de que a integragfio do projeto com a fabricag@o faz com que os
custos com matérias-primas, energia e mao-de-obra diminuam. Observa-se que a maquina tem
a capacidade de executar tarefas com um menor coeficiente de erros ao longo do tempo. Isto
pode ser verificado no fato de que, nas tecnologias rigidas, a mudanca dos equipamentos deve
ser feita irrestritamente por mios humanas. A tecnologia flexivel admite esta padronizacdo e
também uma nova padronizagdo na troca eventual ou constante para produc¢do de novos

produtos que sio produzidos de maneira mais rapida e com melhor qualidade.
A introducdo de novas tecnologias baseadas na microeletronica tem o papel de:

a) Torpar as industrias mais intensivas em capital, levando ao desenvolvimento de

processos de produgéo cada vez mais integrados;
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b) Acentuar o ingresso de empresas em atividades onde a precisdo, a qualidade e o

"design” do produto sdo fundamentais na sua aceitagéo por parte do mercado;

¢) Tende a impulsionar a concentragio e a centralizagio da inddstria e no setor

servigos;

d) Da condigbes de competitividade na produgfio e na venda de bens que antes eram

intensivos em méo-de-obra aos paises desenvolvidos;

€) Aumentar a eficiéncia de modo que reduz o niimero de matérias-primas em geral,

tendendo a reduzir a mio-de-obra empregada.

E na medida em que o sistema de automagéo rigida das pegas intercambidveis, no qual
se baseia a produgo em massa, ndo consegue elevar ainda mais a produtividade por causa de
fatores biologicos e de demanda que limitariam o aumento da producdo, mesmo com maiores
salarios. Isto nos leva a uma pequena analise sobre o papel que as mudangas organizacionais

podem desempenhar no modelo de produgso.

3.3 ORGANIZACAO SOCIAL DA PRODUCAQO

Nas primeiras décadas deste século, Henry Ford (um fabricante industrial de
automoveis) desenvolveu os conceitos de linha de montagem para produg¢éo em massa e, 0s
novos conceitos de gerenciamento e controle das operagdes administrativas de grandes
empresas apoiando-se nas idéias de Taylor (TAUILE, 1989, p- 4). O taylorismo, ao possibilitar
a entrada de operarios nfo qualificados na fibrica, separa o trabalho de concepgdio do trabalho
de execugdo, parcelizando as tarefas e gerando um processo de trabalho baseado nos tempos
alocados (com o fordismo os tempos sdo impostos), proporcionando uma produgdo em massa

a um baixo custo por unidade produzida (CORIAT, 1988, p. 15).
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Ford percebe que, com o mesmo nimero de trabalhadores e com o mesmo estoque de
capital, uma melhor remuneragio motivaria o trabalhador a aumentar a sua intensidade de
trabalho, o que terminaria por elevar a sua produtividade. Vale salientar que a fungdo de
produgdo neoclassica, na qual a elevagdo da producgdo depende do emprego de trabalhadores
(dada a quantidade de capital e tecnologia constante), ndo considera este maior esforgo, esta

maior intensidade de trabalho que se desenvolve.

Assim, pode-se perceber que o fordismo baseou-se em elevada produtividade de
produtos padronizados associada a grandes escalas de produgdo, forte contetido de automagao

rigida e salarios elevados (TAUILE, 1989, p. 5).

A eficicia das linhas produtivas taylorista e fordista € constituida a partir de uma
organizagdo da produgio em postos de trabalho parcelados e encadeados. Entdo, esse
paradigma se baseia no parcelamento, especializagdo e intensificagdo do trabalho (CORIAT,

1988, p. 15).

A utilizagdo de tecnologias de automag@o flexivel ndo € necessariamente acompanhada
da implementacd@o de novas tecnologias de organizagao social da produgdo. Na verdade muita
coisa pode ser feita para aumentar a eficiéncia da fabrica, sem necessidade de utilizar as novas
tecnologias de automagdo flexivel pois, as grandes escalas de produgdo encobrem, com
freqiiéncia, muitas ineficiéncias e desperdicios ndo apenas de natureza técnica, mas também de

natureza organizacional (TAUILE, 1989, p. 4).

A partir dos anos 70, a produgdo em massa calcada no processo tayloriata/fordista de
trabalho, atinge seus limites de eficacia em virtude de se basear em grandes massas de
trabalhadores ndo qualificados submetidos a ritmos de trabalho muito intensos... e usando
tecnologia rigida. Esta ultima decorre sobretudo do fato de que, no taylorismo, os aumentos de
produtividade se ddo sobretudo através do aprofundamento da fragmentagdo e intensificagdo

do trabalho e isto chega a seus limites.

Surge uma nova opgdo como resposta “ao enfraquecimento relativo das técnicas
tayloristas e fordistas de organizagio do trabalho como meio de obter aumentos de

produtividade”, devido a dificuldade de equilibrar as linhas de produ¢ido de modo a eliminar os
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seus tempos mortos e improdutivos (TAUILE, 1989, p. 6). A organizagdo pds-fordista (pode-
se chama-la de Toyotismo por causa da sua origem estar ligada 2 empresa japonesa Toyota)’
traz consigo as seguintes caracteristicas: departamentalizagdo (sem que haja necessariamente
descentralizagdo!), trabalhadores qualificados com formagéo académica e métodos pontuais
como: "Just in Time", Circulos de Controle de Qualidade, Controle de Qualidade Total,

Controle Estatistico de Processo, etc.

De acordo com esta organizagdo pos-fordista, evita-se o inconveniente de esperar pelas
ordens emanadas do "centro de comando", uma vez que, no capitalismo, néio se pode perder
tempo. Os trabalhadores qualificados tem condi¢cSes de lidar com as complexas méquinas e
novas tecnologias de base microeletronica, ou seja, hd condicdes de se implantar a
multifuncionalidade do trabalhador (Trabalhador Polivalente), de modo que ele possa adicionar
algo ao produto final pois 0 modelo prima pela tentativa de unir novamente o "pensar" e o
"executar”, separados no modelo fordista. Isto evita que o trabalhador fique ocioso, como
ocorria no caso do trabalhador especializado da "era" fordista. Diferentemente do fordismo, a

organizagdo pos-fordista nfo tende a integralizagdo vertical.

Tudo isto péde levar ao sistema "Just in Time". Este é uma maneira de coordenar o
fluxo de materiais e pegas no sistema de suprimentos , onde a produgdo das pecas se
restringiria a cada etapa prévia, para suprir a necessidade imediata da etapa subsequente
(WOOMACK, 1992, p. 53). O Just in Time é uma administracio de homens através dos
estoques. O importante € que as equipes de trabalho estejam sempre a postos para atender os
pedidos que sdo sinalizados pelo sistema Kanbam. Para evitar ociosidade ou actmulo de
imensos estoques, estas equipes devem ser direcionadas para atender a estes pedidos. Mediante
este processo, torna-se possivel reduzir drasticamente o custo financeiro resultante do actimulo

de estoques.

Assim, o sistema "Just in Time", ao trazer consigo a organiza¢do toyotista da
produgdo, tem maiores chances de atender as variagdes da demanda dos consumidores de
maneira mais rapida, pois torna possivel, a partir do seu pessoal qualificado: Utilizar novas
tecnologias de base microeletronica; reduzir os custos financeiros com imensos estoques de

produtos acabados (j& que responde a "sinaliza¢des" da demanda dos consumidores); eliminar ,

? Ver em WOOMACK, 1992, p. 40.
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em grande parte, as "porosidades" do trabalho (principalmente aquelas devidas a rigidez das
fungdes desempenhadas); e elevar a qualidade do produto. Os aumentos de produtividade
entdo, poderiam ocorrer com esta organizagéio da produgdio mais adequada. Vale relembrar
que a introdug@o de novas tecnologias ndo vem necessariamente acompanhada da organizagdo
da produc@o toyotista. Esta pode tornar mais eficiente a aplicagdo das novas tecnologias. Na
inddstria siderirgica, dentre os novos métodos organizacionais, predomina o Controle de
Qualidade Total (PAULA, 1993, p.60). No entanto, a jungio de novas formas de organizac¢do
com a utilizagdo de novas tecnologias pode trazer alguns impactos sobre a mio-de-obra

empregada. Sao estes impactos que serdo vistos no sub-capitulo seguinte.

3.4 IMPACTOS SOBRE O NiVEL DE EMPREGO

A utilizag@o de tecnologias de automagdo flexivel (de base microeletronica) juntamente
com a organizagdo do processo de trabalho, que lhe dé o respaldo, pode trazer o inconveniente
de dispensar (desempregar) massas de trabalhadores do processo produtivo e também fora
dele. Convencionou-se chamar este tipo de desemprego causado pelo advento de novas

tecnologias de "Desemprego Tecnoldgico".

A idéia de tal substituicio do homem pela méquina nfo é nenhuma novidade.
Aristoteles, em "A Politica", chega a menciona-la: "(...) Se cada instrumento pudesse, em
virtude de uma ordem recebida ou, se se quiser, adivinhada, trabalhar por si mesmo, como as
estatuas de Dédalo ou os tripodes de Vuledo "que iam sozinhos as reunides dos deuses”, "se as
lancadeiras tecessem por si mesmas, se o arco tocasse a citara, os empresarios prescindiriam
dos operérios e os senhores, dos escravos" (TEZANOS, 1993, p 68). Marx, em O Capital, ja
afirmava que o desemprego tecnolégico era a conseqiiéncia natural da acumulagdo e do
desenvolvimento capitalista. Keynes, em 1930, no livvo Economic Possibilities for our
Grandchildrem diz: "(...) Uma nova doenca esté nos afligindo, cujo nome alguns leitores nio
devem ter ouvido ainda, mas da qual ouvirdo falar muito nos préximos anos - ou seja, 0
desemprego tecnoldgico. Isso significa desemprego devido a nossa descoberta dos meios de
economizar 0 uso da méo-de-obra superando o ritmo no qual encontramos novos usos para a
referida méo-de-obra" (SCHAFF, 1993, P. 13).
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economizar o uso da méo-de-obra superando o ritmo no qual encontramos novos usos para a
referida mao-de-obra" (SCHAFF, 1993, P. 13).

Nas industrias de processo descontinuo, como automobilistico, téxtil, etc., a introdugéo
e difusdo de novas maquinas automatizadas pela microeletronica toma o lugar dos
trabalhadores menos qualificados em virtude de haver uma elevagio da produtividade por
trabalhador. Este tipo de maquina potencializa a produtividade do trabalhador sobretudo se ja

tiver sido efetuada uma inovagio organizacional na empresa.

Nas industrias de produgdo continua, inclusive a siderurgia, em virtude do alto grau de
automagdo e integragio do processo produtivo, os trabalhadores se limitam a monitorar e
supervisionar os sistemas técnicos que independem da intervengdo humana continua para
realizar suas operagGes. A operacdo dos equipamentos define as tarefas individuais de uma
maneira precisa, de forma semelhante ao taylorismo porém, o trabalho individual ndo €
suficiente para conduzir o processo, sendo necessario articular e coordenar o conjunto dos
trabalhos individuais. Estas atividades de coordenagdo e cooperagdo ndo sdo passiveis de
previsdo pela geréncia e, portanto, ficardo a cargo da capacidade do trabalhador para realiza-
las. Assim, a organizagio das responsabilidades é feita por equipes de operarios
(CARVALHO, 1987, p. 59).

A tecnologia empregada nas industrias siderurgicas requer um tipo de intervengdo
humana pautada por habilidades multiplas, utilizdveis em diferentes postos de trabalho e
aplicadas em intervalos ndo previstos. A nivel da produgdo, a tecnologia utilizada da uma
relativa autonomia as equipes de trabalho. Percebe-se que, teoricamente, deveria haver uma
gestdo da mao-de-obra caracterizada por elevado grau de estabilidade no emprego e salarios
elevados. E isto porque o fator confianga é muito relevante neste tipo de industria. Com
certeza, a eficiéncia e confiabilidade coletiva sio muito importantes (CARVALHO, 1987, p.
62).

Entretanto, a tecnologia microeletronica que integra boa parte do processo da
siderurgia de uma maneira mais flexivel, potencializando a produtividade do trabalho, pode

compactar todo o processo produtivo, eliminando etapas e dispensando trabalhadores.

Pas, Citactes Eco, / UfBe.
Bibilotecs
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3.4.1 Visdo Contraria a Existéncia de Desemprego Tecnolégico

Segundo a concepgdo neoclassica tradicional no ha uma tendéncia na dire¢do do
desemprego tecnologico. Nesta concepgdo, a definigdo de uma pessoa desempregada é aquela
que esta disposta e € capaz de trabalhar pelos salarios vigentes no mercado de trabalho mas

ndo encontra oportunidades.

Quando se estd diante de um quadro de declinio no emprego dos trabalhadores
industriais com poucas qualificagdes em relagdo aos trabalhadores mais qualificados, costuma-
se pensar que esta alterag@o na composi¢éo do trabalho pode ser considerada como sintoma de
desemprego estrutural crescente, O desemprego de trabalhadores ndo especializados e o
aumento da demanda dos trabalhadores altamente capacitados, especialmente profissionais e
técnicos € conseqiiéncia dos efeitos da automagdo. Segundo Ulman, no entanto, isto ndo é uma

evidéncia definitiva, visto que:

a) O desemprego estrutural crescente pode resultar da variagio da demanda do
consumidor e, da crescente preferéncia por servigos relacionados com manufaturas e

automagio;

b) O desemprego causado pela automagdo ndo é necessariamente estrutural por
natureza. Isto depende de qudo prontamente os trabalhadores desempregados possam

preencher esses empregos em outras industrias ou ocupagdes.

Acha-se bastante razoavel que uma pessoa desempregada aceite emprego por um
salario mais baixo ou entdo que aceite trabalhar noutra ocupagdo. A introdugdo de novas
tecnologias tem o efeito de tornar disponiveis bens e servigos, produzidos com menor esforgo,
melhorando o padrdo de vida da populagdo. "A produgdo de um maior emprego pode crescer,
rendendo maior producdo e consumo per capita, ou entdo diminuindo as horas de trabalho
para realizar a mesma produgdo" (MABRY e SHARPLIN, 1989, p. 28). O desejo dos
consumidores de satisfazer as suas necessidades ilimitadas impulsionard o progresso

tecnologico de tal modo que ndo se esgotardo as oportunidades de emprego. Ou seja, a longo
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prazo, o progresso tecnologico ¢ benéfico. Impedir a proliferagio do progresso técnico é

assegurar o emprego total porém, com declinio do padrdo de vida.

A concepgdo neoclassica diz que se houver imperfei¢bes nos mercados de trabalho e/ou

de produtos, poderéo surgir problemas quanto a0 emprego.

Porém, num mercado competitivo, o progresso tecnologico numa industria libera os
recursos de mdo-de-obra para outros usos ou para outras inddstrias, esta mio-de-obra
encontrara emprego pois introduzindo a perfeita flexibilidade de substituigdo entre os fatores
de produgdo e de seus pregos, é possivel construir a seguinte argumentagdo: a substituigio de
homens por maquinas acarretaria em desemprego; no mercado de trabalho existiria excesso de
mgo-de-obra dando origem a queda de salario; tal modificagdo nos custos relativos dos fatores
induziria a uma alterag3o nas proporgdes de seus usos, com a elevagdo do emprego de trabalho
em relagdo ao capital. A prépria diregdo do progresso tecnolégico é determinada pela
disponibilidade relativa dos fatores. A mudanga técnica que reduz os custos numa industria,
fara com que seus concorrentes baixem os pregos, gerando mais vendas e elevando novamente
o nivel de emprego de trabalhadores. Esse aumento na demanda por trabalho elevara os
salarios em todas as industrias. Assim, a mudanga tecnologica poupadora de mao-de-obra

refletiria uma situagdo de escassez relativa do fator trabalho.

3.4.2 Visiio Favorivel a Existéncia do Desemprego Tecnolégico

Segundo a concepgdio marxista, no processo de produgdo existem trés elementos
essenciais:

a) Meio de Trabalho - representado pelos instrumentos de trabalho, as maquinas, os

conjuntos de maquinas, etc., que vém a sofrer desgaste no processo produtivo;

b) Material de Trabalho - representado pelas matérias-primas, matérias secundarias,

etc., € que serdo totalmente consumidos no processo produtivo para serem transformados em
produto;




26

¢) Forga de Trabalho - representado pela mao-de-obra.

Estes trés elementos constituem partes componentes do capital e sdo chamados,

respectivamente de, capital fixo, capital circulante e capital variavel.

Segundo Marx, o valor das mercadorias ¢ dado pelo tempo de trabalho socialmente
necessario a sua produgdo. Neste processo de trabalho, apenas o capital variavel tem o poder

de adicionar valor ao produto (MENEZES, 1992, p. 4).

Estes autores acreditam que as novas tecnologias trardo consigo novos empregos,
porém muitas outras tarefas e fungdes serdio simplesmente eliminadas. Os trabalhadores que
ficam tém que intensificar o seu trabalho pois “...0 progresso técnico tem sido acompanhado,
por um lado, de uma elevagio da produtividade, com uma possibilidade muito grande de que a
intensidade do trabalho também aumente (mesmo que seja numa forma passiva, em que o
trabalhador fica disponivel para vigiar e regular a maquina, mas efetivamente, s6 de tempos em
tempos o faz, ficando pois “livre” no seu tempo de trabalho); e por outro lado, por um
crescimento do desemprego tecnologico” (MENEZES, 1992, p. 13). Este processo também
desqualificara as atuais fungbes (ndo se trata das novas atividades, as quais exigem grande
qualificagdo). A curto prazo, estes impactos refletem apenas mudangas em um ou mais

subsetores da economia. A médio e longo prazo pode haver perda de empregos em toda a
economia.

O progresso técnico induz ao crescimento da produtividade do trabalho. Com isto, para
elevar a produgio (valor agregado) € necessario diminuir o nimero de trabalhadores ou entiio

diminuir as horas que comp&em a jornada de trabalho.

De fato, a dispensa de trabalhadores em virtude da aplicagio das novas tecnologias
(ndo ¢ apenas a introdugdo!), é mais nitida nos setores em que havia a interferéncia direta da
mao-de-obra na transformagio da matéria-prima. Nas industrias de processo discreto, como a
téxtil e a automobilistica, por exemplo, foram criados muitos cargos de supervisdo e controle
das novas maquinas, as quais acabaram por “tomar” o emprego de alguns trabalhadores. Os

trabalhadores que permanecem na inddstria, juntamente com com os que eventualmente sdo
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contratados, estdo expostos a uma intensidade maior de trabalho e desenvolvem uma maior
produtividade de trabalho. O nivel de produgio, frente a tal fendmeno tem, pelo menos, tais

consequeéncias:

a) Haverd um aumento da produ¢io com um menor niimero de trabalhadores;

b) Com um menor mimero de trabalhadores, a produgo se mantera no mesmo nivel;

¢) O nivel de produgdo sofrer4 uma queda porém, menos do que proporcional a
redugdo de trabalhadores;

d) Com um mesmo niimero de trabalhadores, a produgdo crescera.

Todas estas situagSes refletem evidéncias fortes de que ha desemprego tecnoldgico na

industria estudada.

Todavia, se o nivel de produgdo cair (apds a aplicagdo de novas tecnologias de base

microeletrénica), com o mesmo mimero de trabalhadores, pode significar que:

a) O equipamento introduzido est4 apresentando problemas, os quais tendem a diminuir

a sua eficacia;

b) O mercado ndo esta aceitando plenamente os produtos que estdo sendo oferecidos

pela empresa em virtude de: demanda fraca, precos nio competitivos, produtos com pouca
qualidade;

¢) A produtividade do trabalho, que seria potencializada com o novo equipamento, esta
prejudicada pelo excesso de trabalhadores. Isto é verdade na medida em que como néo ha, por
exemplo, possibilidade de mais de um trabalhador trabalhar com uma mesma pa, também pode

ndo ser possivel a utilizagdo de um mesmo equipamento por diversos trabalhadores.

Poderia-se supor que os argumentos anteriores ndio sdo validos para as industrias de

processo continuo, como a siderirgica. O raciocinio, entretanto, continua valido na medida em
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que a tecnologia microeletrénica pode reduzir o tamanho dos equipamentos, além de elevar
sua flexibilidade, o que pode (e essa é a intengdo!) suprimir etapas do processo produtivo
tornando-o muito mais compacto, menos caro em termos relativos e com produtividade mais
elevada, sobretudo porque os trabalhadores restantes terio que monitorar € supervisionar
maquinas capazes de realizar mais operag¢des do que as anteriores de uma maneira mais enxuta
€, portanto, com resultados mais satisfatorios. Isto pode ser evidenciado pelo fato de que “as
economias de escala desempenham um papel predominante na siderurgia...os desenvolvimentos

tecnologicos recentes contemplam duas trajetérias interdependentes: compactagdo (diminuigio

do nimero de etapas e de equipamentos necessarios para a elaboragdo do produto final) e
automac&o (redugdo da influéncia da méo-de-obra no processo produtivo, com a finalidade de

diminuir custos do trabalho e obter maior flexibilidade do processo (PAULA, 1993, p. 2).

A nova organiza¢do do processo de trabalho exige mao-de-obra qualificada (capital
humano) para lidar com as formas flexiveis das novas tecnologias de base microeletrnica e
estas, induzem a um "enxugamento" do quadro de pessoal, pois ja que existe maior
produtividade ndo ha, portanto, necessidade de empregar mais pessoas para esta tarefa e sim
para outras que vem com o progresso técnico. Ou seja, ha uma mudanga radical na

composi¢do da for¢a de trabalho.

Ha uma coisa a ser salientada: a criagdo de empregos € realizada, efetivamente, no
"local" onde surgem as novas tecnologias, principalmente no que diz respeito & fabricagdo e
manuten¢do dos novos equipamentos. Ou seja, os novos empregos criados concentram-se

principalmente nos paises que fazem as inovagdes, na maioria das vezes, os paises mais

desenvolvidos.

Parece claro que, de acordo com a organizagdo taylorista/fordista que levou a divisdo
do trabalho a sua dltimas conseqiiéncias, surge o problema de que os trabalhadores
dispensados n3io possuem a qualificacio necessaria e suficiente (pois s3o apenas
“especializados") para competir num mercado de trabalho heterogéneo. Isto nos leva a
conclusio de que € necessario investir em educagdo, para que os futuros candidatos a
empregos no mercado de trabalho tenham qualificagdes necessérias e suficientes para manusear
as maquinas e os equipamentos baseados na tecnologia microeletronica. Parece bastante

razoavel, também, a idéia de uma certa conscientiza¢do em torno da diminuig3o da jornada de
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trabalho, visto que, estd havendo grande elevagdo da produtividade do trabalho e isto daria
respaldo cada vez maior a uma diminui¢do da jornada de trabalho com a intensificagio do

progresso tecnologico.
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4 ESTUDO DE CASO: USIBA

Neste capitulo, pode-se vislumbrar se as caracteristicas descritas nos capitulos
anteriores sdo aplicdveis a um caso particular. A Usina Sidertrgica da Bahia - USIBA® - ¢ a
empresa escolhida para este fim. Pretende-se analisar as estatisticas basicas (referentes a
produgdo e ao efetivo de pessoal) da empresa como um todo e das se¢des produtivas que a
compdem. A analise enfoca principalmente o setor de produgdo, no qual s@io originados os
produtos que geram o faturamento da empresa. O estudo estd baseado, fundamentalmente, nas
informagGes obtidas junto a USIBA.

Inicialmente, sera apresentado o processo produtivo da USIBA, com énfase paras as
suas etapas de produgdo. Em seguida serdo destacadas as mudancas ocorridas no periodo
1994-1995. Para cada etapa de produgdo sera apresentada a vatiacdo em termos quantitativos,

da producéo e do volume de emprego.

4.1 CARACTERIZACAO

A USIBA foi fundada em 1963, através da Resolugdo n® 751 da SUDENE. Ela foi
concebida para ser (e efetivamente ainda ¢€) uma usina siderurgica integrada. De fato, sua
localizagdo foi justificada pela possibilidade de utiliza¢do plena, e a custo reduzido, de gas
natural existente no Recéncavo Baiano e fornecido pela PETROBRAS. Este gas natural seria
entdo utilizado como redutor, substituindo o carvio. Entéo, a constitui¢do da USIBA, tinha,

basicamente, as seguintes caracteristicas:
a) Processo de Redug#o Direta, pelo processo Hyl 1;

b) Uso do gas natural de petréleo como redutor;

* A USIBA foi privatizada em 1989. Para maiores detalhes ver CRUZ, 1993, p. 71-90.
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¢) Uso de minério de ferro fornecido pela Cia. Vale do Rio Doce;

d) Uso de energia elétrica na etapa de aciaria.

4.2 PROCESSO DE PRODUCAO

O processo de produggo na USIBA ¢ dividido em trés etapas: Reducdo Direta, Aciaria
e Lamina¢do. O funcionamento do processo produtivo da USIBA pode ser melhor
acompanhado através da observagdo do Fluxograma de Produgdo (Anexo 1).

Na etapa de Redugédo Direta, 0 minério de ferro é transformado em metal liquido, apos
ser extraido o oxigénio e aplicado gés carbdnico. Esta unidade especial, & base de gas natural,

produz o ferro-esponja, um produto que sera utilizado na aciaria.

Até o ano de 1994, inclusive, utilizava-se o processo Hyl 1 para produzir o ferro-
esponja. Este processo, no entanto, ji estava obsoleto, visto que necessitava de um alto
consumo de gas natural para transformar o minério de ferro (pelotas) em ferro-esponja. O
indice médio de metalizagdio deste processo, em torno de 87,36%, ndo era suficiente para
conferir uma melhor qualidade aos produtos da etapa final de laminag3o.

Em virtude disto, foi instalado, no dia 24/12/94, o processo Hyl 3, com tecnologia
mexicana, na etapa de Redugfio Direta, elevando a produgdo em 30% e reduzindo os custos
em 10%. Com este novo processo, ¢ possivel conferir qualidade superior ao produto final pois
o ferro-esponja sai com melhor qualidade. Um detalhe: com o processo Hyl 3 € possivel
aumentar a capacidade de produgéo da usina para 450 mil toneladas de aco, enquanto que com

0 processo Hyl 1 era possivel atingir um maximo de 350 mil toneladas de aco® .

4

No ano de 1993, a produgdo da USIBA atingiu de 328.598 toneladas de laminados. No ano de 1994, até o
més de sctembro, foram produzidas 285.896 toneladas de laminados. Ver em BAHIA INFORME
INDUSTRIAL, 1994,
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Cabe lembrar que, a partir de 1995, todo o processo de Redugdo Direta foi
automatizado e informatizado com os operarios (Operadores) controlando as maquinas através

de Controladores Logico-programéveis (CLPs).

A etapa de Aciaria é onde ocorre a produgdo do ago propriamente dita. Ha trés
equipamentos principais nesta etapa: Forno elétrico a Arco; Forno-panela ¢ Magquinas de

lingotamento continuo.

No forno elétrico a arco, com capacidade para 110 toneladas, s3o misturados ferro-
esponja, ferro-ligas e sucatas e, depois sio aquecidos numa temperatura de vazio de 1.600 a
1.700°. Disto resultara o ago liquido, que sera transferido para as maquinas de lingotamento
continuo, produzindo os tarugos que serdo postos num leito de resfriamento. Os tarugos tém
dimensées de 12m x 120mm x 120mm, respectivamente, comprimento, largura e altura. E
importante notar que, para fins de exportagdo, os tarugos devem ter um comprimento de 6m e
9m. Ou seja, o tarugo, apesar de ndo ser um produto final, j& estd em condi¢bes de ser
comercializado. Pode-se perceber que, o lingotamento constitui-se, entdo, no processo de

solidificagd@o do ago.

No entanto, no inicio de 1995, foi introduzido um Forno-panela, o qual é um
equipamento de refino secundério que visa melhorar as caracteristicas estruturais do aco. O
Forno-panela tem a capacidade de possibilitar a elevagdo da produtividade do forno elétrico,
pois o refino do ago acaba ficando com o forno-panela. Além disso, o Forno-panela interliga o
forno elétrico a arco com as maquinas de lingotamento continuo, possibilitando um ajuste fino
de temperatura e composigo quimica, 0 que vem a indicar a tendéncia no sentido de

enobrecer a lista de produtos fabricados pela USIBA.

Na etapa de Laminagdo, ap6s passarem por um leito de resfriamento, os tarugos sdo
novamente aquecidos a uma temperatura entre 950 e 1.100% e estirados para dar forma as
bitolas, que entram novamente no leito de resfriamento, gerando os produtos laminados. Os

principais laminados produzidos pela USIBA sio o Fio-maquina e o Vergalhdo.

A partir do ano de 1994 (em meados do 2° semestre), foram introduzidos trés

modernos equipamentos na etapa de Laminagdo: um Trem acabador Morgan; o processo
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Stelmor €; o processo Power and Free. A maior difusio destes equipamentos, entretanto, sé
pode ser observada no ano de 1995°. A seguir, serio demonstradas as caracteristicas destes

novos equipamentos.

O Trem acabador Morgan tem a faculdade de gerar novos produtos para os mercados
interno e externo. Com o uso deste equipamento, fabrica-se o Fio-maquina com as seguintes
larguras: 5,5mm, 6,0mm, 6,5mm, 7,0mm, 7,2mm, 8,0mm, 8,5mm, 9,0mm e 9,5mm. Pode-se
fabricar o vergalhdo com larguras variando entre 6,0mm a 57,0mm. E ainda, esta diversificagdo

dos produtos, a fim de atender o mercado, pode ser feita sem afetar a capacidade de produg@o.

O processo Stelmor possibilita o resfriamento controlado do produto, ao invés de
simplesmente deixar que os produtos aquecidos sejam resfriados nos leitos de resfriamento.

Deste modo, este processo traz melhoras significativas na qualidade dos produtos.

O processo Power and Free € o responsavel pela preparagéo das bobinas que enrolam o
Fio-maquina. Também complementa o resfriamento do produto (iniciado pelo processo
Stelmor), inspecionando a qualidade do produto, pesando-o e gerando a etiqueta de forma

automatica.

A maior parte da area de producdo (tabela 1) foi informatizada e que conta com um
alto nivel de automagdo. Foram instalados controladores l6gico-programaveis em todas as
estagdes de trabalho com a finalidade de flexibilizar o uso dos novos equipamentos em cada

etapa da producdo.

5  Normalmente, a USIBA, como também outras empresas, ndo se desfaz imediatamente dos antigos

equipamentos logo apos a chegada de equipamentos mais modernos. A substituicdo destes equipamentos ¢ feita
de uma forma gradativa.
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TABELA 1 - DIFUSAO DE AUTOMACAO DIGITAL -(% das operagdes

controladas pela microeletronica)

Area de Producio 1994 1995

Baixa intensidade de uso® X

Média intensidade de uso”

Alta intensidade de uso® X
Fonte: USIBA - PESQUISA BASICA, 1995

® Entre 0 e 10% das operagdes,

b Entre 11 e 50% das operagdes,

¢ Mais de 50% das operagoes.

Sintetizando, ha pelo menos trés vantagens proporcionadas pelas inovagdes ocorridas

nas etapas de produgdo:

e Na etapa de Redugdo Direta, o processo Hyl 3 possibilita uma maior capacidade de

produgio do ferro-esponja, com methor qualidade, menor custo e totalmente informatizado;

e Na etapa de Aciaria, o Forno-panela possibilitou uma maior integragdo entre o forno

elétrico a arco e as magquinas de lingotamento continuo, dando assim, maior produtividade ao

forno elétrico;

o Finalmente, na etapa de Laminag8o, o Trem acabador Morgan, 0 processo Stelmor e

Processo Power and Free, juntos, geram novos produtos com melhor qualidade e de forma

automatica.

Esta claro que, a utilizagiio destes novos processos tendem a afetar o volume de
emprego na fabrica, pois ha fortes incrementos de produtividade em jogo. Mas antes, vamos

observar o que houve em termos de inovagao organizacional na USIBA nestes anos.
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4.3 INOVACAO ORGANIZACIONAL

A fim de entrar no mercado mundial (e também para ampliar suas fatias nos mercados
interno e externo), as sidertirgicas brasileiras estdo implementando projetos de melhoria da
qualidade de seus produtos e de elevagdo da produtividade. Estes projetos, em sua maioria,

estdo pautados na técnica organizacional conhecida como Controle de Qualidade Total (TQC).

Também a USIBA, logo apés a sua aquisigio pelo Grupo GERDAU, procurou
implantar tais projetos de inovag@o organizacional. De fato, nesta década de 90, a relevancia
destas inovacdes se situa em torno do grau de difusdo. A tabela 2 mostra como se encontram

difundidas as principais técnicas organizacionais na USIBA, nos anos de 1994 ¢ 1995.

TABELA 2 - DIFUSAO DE TECNICAS ORGANIZACIONAIS (% da mio-de-

obra envolvida)

1994 1995
Intensidade de Difusdo B MABMA
Circulos de Controle de Qualidade (CCQs) X X
Controle de Qualidade Total (TQC) X X
Tecnologia de Grupo X X
Just in Time Interno X X
Células de Producio X X

Fonte: USIBA - PESQUISA BASICA, 1995 (Anexo 2).
OBS.: B = baixa intensidade de uso;
M = média intensidade de uso;

A = alta intensidade de uso.

Nota-se que o TQC continua sendo a técnica organizacional predominante na busca de

qualidade e produtividade.
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Percebe-se que houve uma variagéo significativa no uso destas técnicas. H4 maiores
graus de difusdo para Just in Time® e também de Células de Produgio na comparagdo 94-95.
Mas isto pode ser explicado quando se percebe que as operagdes passaram a ser, entre 1994 e
1995, mais integradas exigindo, para isto, quantidades ideais nos fluxos de materiais e evitando

o excesso de estoques. Pode-se observar estes resultados na tabela 2.

TABELA 3 - DESEMPENHO PRODUTIVO NA USIBA

1994 1995
Niveis hierdarquicos (n°) 5 4
Prazo médio de producio (em dias) 15 10
Prazo médio de entrega (em dias) 10 5
Taxa de defeitos (%) 2 1
Taxa de rejeitos de insumos (%) 5 2
Taxa de devolucio de produtos (%) 0,5 0,1
Rotagéo de estoques (em dias) 30 15

Fonte: USIBA - PESQUISA BASICA, 1995 (anexo 2)

Os dados (tabela 3) demonstram que os defeitos no processo produtivo foram
significativamente reduzidos, além de ser observado um indice minimo de devolugio de
produtos. E importante notar que a rotagdo de estoques no periodo 94-95 passou de 30 dias
para apenas 15 dias, o que demonstra uma incrivel adaptagdo a reducfio de estoques e a

elevacdo do fluxo de materiais.

Deve-se chamar a aten¢do para o fato de que a difusdo dos Circulos de Controle de
Qualidade (CCQ) € baixa na USIBA (tabela 2) na medida em que a implanta¢go desta técnica
foi prejudicada sobretudo pelos ajustes no efetivo de pessoal promovidos pela empresa. A
ameaca de desemprego desmotiva os trabalhadores a participar destes programas, destruindo
as bases dos CCQs, que sdo os trabalhadores e suas sugestdes a respeito do processo de
trabalho que eles realizam diariamente. E pouco provavel que os operarios déem palpites que

venham a causar suas proprias demissdes.

® Uma descoberta impressionante, visto que, o Just in Time dificilmente se aplica as principais operagdes
industriais de industrias de processo continuo.
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No entanto, a estabilidade da alta administragdo € um fator positivo na introdugéo e,
sobretudo, no desenvolvimento destas inovagdes organizacionais. A elevada rotatividade da
alta administragio na USIBA “estatal” era um obstaculo sério & implementagdo destes
programas. Assim, percebe-se que, apesar deste processo de integrar os funcionarios com a
alta administragdo levar algum tempo, isto pode ser conseguido na medida em que desta

convivéncia mais participativa, a empresa tenha condigdes de se expandir ainda mais.

Neste sentido, a defini¢do dos postos de trabalho na USIBA é feita de modo amplo,
nos anos de 1994 e 1995, visando alcangar a polivaléncia do corpo coletivo dos trabalhadores,
pois € importante que o trabalhador possa ser utilizado em mais de uma tarefa produtiva. Um

bom exemplo disto pode ser observado no tabela 4.

TABELA 4 - ESTRUTURA DE CARGOS NA PRODUCAO

1994 1995
Supervisor de Operacdo Supervisor de Operagio
1° Grupo Encarregados de Operagiio Operadores
Operadores
2° Grupo Supervisores Eletricistas Eletricistas
Eletricistas
3° Grupo Supervisores Mecénicos Mecéanicos
Mecénicos

Fonte: USIBA e Sindicato dos Trabalhadores das Indistrias Metalirgicas, Mecanicas e
de Material Elétrico da Bahia (entrevista informal em outubro/1995)

Pode-se perceber que os cargos de Encarregados de Operacdo, de supervisores
Eletricistas e de Supervisores Mecénicos foram extintos (tabela 4) entre 1994 e 1995, As
atividades destinadas a estes cargos foram acumuladas nas mios dos operadores, dos

eletricistas e dos mecénicos, respectivamente. Isto se deveu a, pelo menos, dois fatores:
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primeiro, os novos equipamentos implantados na USIBA sfo mais faceis de manusear, do
ponto de vista fisico e também do ponto de vista técnico, na medida em que possibilita a
realizacfio de uma maior quantidade de tarefas, com um menor esforgo fisico, embora haja um
aumento do esfor¢o mental dispendido. Em segundo lugar, a utilizagdo destes equipamentos
aponta na direcfio da supervisdo direta na maquina, com controles mais flexiveis, evitando a

necessidade de um segundo tipo de supervisdo: do trabalhador sobre o trabalhador.

Disto, pode-se inferir que, o nivel de qualificagdo dos trabalhadores deve ser alto assim
como também a sua destreza com o equipamento. Isto faz com que a confianga nos

trabalhadores seja um fator relevante, extinguindo o 1° nivel de supervisdo.

A seguir, serdo detalhados os impactos no volume de emprego na fibrica e em sua

segdes produtivas.

4.4 IMPACTOS SOBRE O NIVEL DE EMPREGO

4.4.1 Na Fabrica

Os efeitos das novas tecnologias podem ser diferenciados, dependendo da abrangéncia
da implantagdo, as quais podem ser diferenciadas. Aqui, apenas sera verificada a empresa
como um todo e as areas que sofreram inovagGes. Particularmente, nas dreas em que houve
inovag@o, hé uma perda de dinamismo do emprego, evidenciando uma forma de desemprego
tecnologico. A partir de 1993, a USIBA recuperou rapidamente o seu nivel de produgio,

chegando a superar os niveis de produgéo do ano de 1986’ .

A USIBA tem apostado cada vez mais no mercado externo. Ela tem feito grandes
investimentos em automagdo industrial e controle ambiental nesta década de 90°.A

diversificagdo e a maior agressividade no mercado externo, somente se tornaram possiveis a

" Ano em que foi langado o plano cruzado.
¥ Segundo o Relatorio GERDAU 1995, foram investidos US$ 101 milhdes em tecnologia na USIBA.
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USIBA, na medida em que se aplicou uma profunda reestruturagdo de métodos de produgéo,
organizagdo industrial e geréncia, destacando-se a intensificagdo da automacgdo industrial. Tal
intensificagdo € importante na medida em que atende aos padrGes internacionais de preciséo,
confiabilidade e homogeneidade dos produtos, com simultdnea redugdo dos custos de

produgdo, ao reduzir estoques e poupar méo-de-obra.

Atualmente, a USIBA esta totalmente informatizada. Todas as estagdes de trabalho
tém terminais ligados a microcomputadores instalados em diversos pontos da produgdo, o que
vem a facilitar o controle detalhado e imediato de todas as informagdes relativas ao processo

produtivo.
Os dados apresentados na tabela 5 apontam tendéncias no sentido do desemprego.

TABELA 5 - INDICES DE PRODUCAO E EMPREGO - 1990 = 100

ANO Producio (1) Emprego (2)
1990 100,00 100,00
1991 114,42 100,00
1992 124,22 82,91
1993 143,81 81,83
1994 125,12° 72,68

Fonte: BAHIA INFORME INDUSTRIAL, 1994 (1) e, EXAME Melhores e Maiores
1991-1995 (2).

# Janeiro a setembro.

Verifica-se que a produgdo se eleva a partir de 1990 (tabela 5). Nota-se que hi uma
elevagdo brusca nos anos de 1990-1991 e 1992-1993, o que coincide com a estabilidade do
emprego, em termos absolutos, nestes respectivos anos. Ndo obstante, pode-se verificar que o
emprego na USIBA cai ano a ano. Isto gera uma conclusdo importante: apesar do pais viver
variagdes freqiientes de conjuntura, percebe-se que a elevagio anual da produgio da USIBA
n3o gera empregos adicionais, em termos relativos, conduzindo 2 idéia de que o desemprego

gerado ndo podera ser recuperado. Ou seja, ha fortes evidéncias de desemprego tecnoldgico.

Além disso, pode-se verificar (tabela 6) uma clara elevagdo das vendas por empregado
no periodo 1990-1994. Isto mostra que os produtos da USIBA estdo tendo boa aceitacio no
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mercado, conduzindo a idéia de que somente com novas tecnologias é possivel fabricar

produtos que satisfagam as exigéncias do mercado de: qualidade, confiabilidade e preciséo.

Tabela 6 -USIBA - VENDAS e VENDAS POR EMPREGADO - 1991-1994

ANO |[VENDAS* |VENDAS/EMPREGADO**
1991 72,9 106,3
1992 91,6 148,7
1993 96,6 159,5
1994 1674 206,1

Fonte: EXAME - Melhores e Maiores 1992-1995

* Em US$ milhdes

** Em US$ mil

A implantagdo e a difusdo da automagdo industrial foram importantes para que a
empresa expandisse suas vendas. Mesmo assim, pode-se dizer que estas inovag¢des foram as

responsaveis pela redugdo de postos de trabalho.
A anélise anterior mostrou que a empresa ja se encontrava bastante “enxuta” até o ano
de 1994, significando que maiores redugdes de pessoal poderiam se traduzir numa simultinea

redugdo da produgdo.

TABELA 7 - EFETIVO DE PESSOAL DA USIBA

1994 1995° Variacdo
Administracio 77 45 - 41,56%
Producio 464 363 -21,77%
TOTAL 541 408 - 25,55%

Fonte: USIBA - PESQUISA BASICA, 1995 (anexo 2).

* Janeiro a setembro.
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TABELA 8 - EFETIVOS DE PRODUCAO, EMPREGO E PRODUTIVIDADE
NA USIBA

1994 1995* Variacio
Produgiio (t)’ 250.000  247.250 -1,10%
Emprego 541 408 - 24,58%
Produtividade (t/ano)” 1.938,0 2.472,5 21,62%

Fonte: USIBA - PESQUISA BASICA, 1995
* Janeiro a setembro.
" Produgdo de laminados ndo-planos.

" Optou-se por medir a produtividade do operario ocupado na produgio.

Vé-se que o volume de emprego (tabela 8) foi reduzido de 24,58% ao passo que
praticamente ndo hi variagdo de produgdo. Estes dados combinados com a elevagio da
produtividade indicam que o processo de produgio tornou-se mais eficaz, requisito para que a
USIBA direcione boa parte de suas vendas para o mercado externo, muito mais competitivo. E
natural pois que a elevagdo da produtividade gerada pela utilizagdo dos novos equipamentos e
pela maior difusdo de técnicas organizacionais acabem por provocar uma diminui¢do

substancial no volume de emprego.

Pode-se perceber que a fabricagdo destes produtos, para atender o mercado externo,

exige uma tecnologia que os torne mais precisos, com uma qualidade superior, e com custo de

estoque reduzido.

Passemos entdo a anélise das inovagdes tecnoldgicas nas etapas de produgio.

4.4.2. Nas Etapas de Producio

Aqui, os impactos das novas tecnologias, em termos da elevagdo da produtividade do

trabalho e da redugfo (ou perda de dinamismo) do volume de mio-de-obra empregado, sdo
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mais claros e significativos. Para demonstrar isto, foram colhidas informagdes referentes as
areas de Reducdo Direta, Aciaria’ e Laminagdio. Os dados se baseiam na comparagdo dessas
etapas de produgdo nos anos de 1994 (um ano considerado convencional) e 1995 (um ano em

que foram introduzidas inovagdes nas etapas de produgio), colhidos diretamente na USIBA.

e Reduciio Direta

Até o ano de 1994, o processo Hyl 1 era utilizado para produzir o ferro esponja na
etapa de Redugdo Direta na USIBA. A partir de 24/12/95 foi instalado o processo Hyl 3, capaz
de elevar a produgdo em 30% ao passo que reduz os custos em 10%. Este novo processo,
possibilita uma maior qualidade ao produto final e aumenta a capacidade de produgéo para 450

mil toneladas de ago'’.
As informagdes da tabela 9 parecem ser muito significativos para o nosso propésito,
uma vez que compara o processo Hyl 1 (convencional) com o processo Hyl 3

(automatizado)"".

TABELA 9 - SETOR DE REDUCAQO DIRETA

Convencional Automatizada® Variacio
Producdo (t) 217.806 207.305 -4,82%
Empregados 98 84 -14,29%
Produtividade (t/h) 29,15 38,88 33,38%

Fonte: USIBA - PESQUISA BASICA, 1995
? Até setembro de 1995

Demonstra-se (tabela 9) que a entrada de um novo processo mais automatizado (e
informatizado) em lugar do processo convencional, permite uma redugdo de postos de

trabalho, pois para um dado volume de produgéo, o novo processo de redugo direta emprega

? E importante notar que nesta drea incluem-se também as maquinas de lingotamento continuo e de metalurgia
de panela.

' A USIBA investiu US$ 20 milhdes na implantagdo do processo Hyl 3.

"! De acordo com a USIBA, com o processo Hyl 3, toda a operagdo da redugio direta & feita por computadores.
Ou seja, este setor também deve ser chamado de Informatizado.
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um menor nimero de trabalhadores. Com o processo Hyl 3, o setor de Redugio Direta
emprega 14,29% menos trabalhadores que o processo Hyl 1, condicionando uma elevagio da

produtividade da ordem de 33,38%.

e Aciaria

A Aciaria é a etapa em que se faz o refino do ago. A Aciaria compreende também o
lingotamento continuo. Apenas depois do 2° semestre de 1994 ¢ que foi instalado o forno-
panela'?, o qual tem a propriedade de corrigir e melhorar a metalurgia do ago, pois interliga a
aciaria propriamente dita com as maquinas de lingotamento, possibilitando um ajuste fino de
temperatura e composi¢@o quimica, que sdo os parametros de processo essenciais a obtengdo
de produtos mais nobres. Cabe lembrar que o Forno-panela funciona como um refino
secundario, nesta etapa da produgdo. Além desta inovagdo, o forno da aciaria (um forno

elétrico a arco de 110 toneladas) sofreu uma reforma total recentemente.

Na etapa de Aciaria, sdo produzidos tarugos que serdo enviados para a Laminag@o ou
comercializados. Observando-se os dados da tabela 10, pode-se comparar a Aciaria
Convencional (sem o Forno-panela) e a Aciaria Integrada (com o Forno-panela em

funcionamento).

TABELA 10 - SETOR DE ACIARIA

Convencional Integrada Variacio
Capacidade Instalada (t) 310.000 580.000 87,10%
Producdo (t) 310.000 400.000 29,03%
Empregados 124 108 -12,90%
Produtividade (t/h) 2,0 3,2 60,00%

Fonte: USIBA - PESQUISA BASICA, 1995
* Até setembro de 1995.

Os dados (tabela 10) demonstram que a reforma do forno elétrico aumentou a

capacidade de produgdio da Aciaria. O interligamento da Aciaria com os equipamentos de

'2 O Forno-panela é um equipamento que se classifica na categoria de Metalurgia de panela. Para maiores
informagdes, ver PAULA, 1993, p. 78).
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lingotamento continuo possibilitou a elevagio da proﬂug‘éo, porém provocou uma redugdo de
12,9% no volume de empregados nesta etapa da produgdo e simultaneamente uma brutal
elevagdo da produtividade, da ordem de 60,0%. Os tarugos produzidos nesta etapa s3o
enviados para a etapa de Laminagdo ou, ja4 que possuem boa qualidade, podem ser também

comercializados.
e Laminagdo

Na etapa de Laminag@o, os lingotes de ago (tarugos), aquecidos ao rubro, sio estirados
para dar forma ao produto final. Os produtos fabricados nesta etapa ( laminados) sdo
basicamente: Vergalhdo e Fio-maquina". Na Laminagdo, foram instalados: um Trem acabador
Morgan (ao final do ano de 1994), com velocidade final de 82 metros por segundo, gerando
novos produtos para o mercado interno e externo; o processo Stelmor, que possibilita o
resfriamento controlado do produto e também; o processo Power and Free, o qual é
responsavel pela preparagdo de bobinas, complementagdo do resfriamento e inspegdo da

qualidade, pesa o produto e gera a etiqueta automaticamente'*.

Desta maneira, pode-se definir o processo de Laminagdo utilizado no ano de 1994
como sendo Convencional e o processo de Laminagdo vigente no ano de 1995 como sendo
Automatizado. A partir dos dados constantes na tabela 11, é possivel observar quais os

impactos destas inovagdes sobre o volume de emprego neste setor da produgdo.

Tabela 11 - SETOR DE LAMINACAO

LAMINACAO Convencional Automatizado® Variaciio
Producio (t) 250.000 247.250 -1,10%
Empregados 129 100 -22,48%
Produtividade (t/ano) 1.938,0 2.472,5 27,58%

Fonte: USIBA - PESQUISA BASICA, 1995
* Até setembro de 1995,

? Somente foi possivel obter informagdes sobre a producio de vergalhdo nos anos de 1994 e 1995 e, por isso, a
comparacdo levara em conta apenas este produto.

'* De acordo com o Relatério GERDAU 95, foram investidos US$ 34 milhdes em modernizago nas areas de
Aciaria e Laminacio.
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Os dados (tabela 11) permitem visualizar que também nesta etapa, a produc@o pode ser
expandida anualmente tendo como contrapartida a redugdo do volume de emprego na
Laminagdo Automatizada. E importante notar que estes produtos tem qualidade superior, um
requisito indispensavel para atender o mercado, principalmente o mercado externo. Mesmo
com uma redugdo de 22,5% no volume de emprego foi possivel elevar a produtividade do
trabalho em 27,6%, embasando a idéia de que a maquina apenas foi utilizada para elevar a

produtividade do trabalho e reduzir o emprego.

Os dados analisados referentes as etapas da produgéo sdo relevantes na medida em que
este setor (de producdo) emprega mais de 60% do total da forga de trabalho. Eles sdo bons
indicadores, portanto, do que ocorre na fabrica como um todo e sdo significativos no sentido

de indicar o potencial de liberagdo da mao-de-obra com a nova tecnologia.

As possiveis variagdes conjunturais ndo seriam suficientes para explicar tais redugdes
no volume de emprego por que passou a Usiba no periodo 94/95. Assim, as novas tecnologias
realmente permitiram reduzir cada vez mais a participagdo relativa do trabalho no processo

produtivo.
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5 CONCLUSOES

As tecnologias de automagcio flexivel e as novas técnicas organizacinais permitiram
melhorias competitivas de combate &s bruscas variagdes da demanda e as freqiientes
diversificagdes dos produtos. A combinagdo destas tecnologias possibilita um aumento da
capacidade de produgdo e de atendimento diversificado de demanda com uma simultinea
redugdo de custos, aumentando o nivel de qualidade dos produtos. No entanto, estas
inovagdes, num estagio de maior difusdo, causam impactos sobre os trabalhadores, sobretudo
sobre o volume de emprego, bem como induzem a necessidade de se impor uma polivaléncia

ao trabalhador.

O instrumental teérico, apresentado nos capitulos anteriores, foi aplicado ao estudo de
caso da USIBA, possibilitando chegar a algumas conclusdes a respeito das implica¢des

causadas pelas novas tecnologias de automagéo e organizagio da produgdo.

Tomando a USIBA como um todo, ¢ possivel perceber, desde j4, que a empresa vem
realizando ajustes no seu efetivo de mio-de-obra desde que foi privatizada, num processo de
reestruturagdo produtiva. No periodo 94-95, foco da andlise, apesar de “enxuta”, a empresa
diminuiu ainda mais o volume total de trabalhadores, porém sem comprometer a sua
capacidade de produgio e com um forte direcionamento dos seus produtos para o mercado
externo. Isto evidencia a hipotese de que a USIBA esteja realizando investimentos em
automagdo industrial e potencializando o uso destes equipamentos com uma maior difusio de
técnicas organizacionais. Assim, faz-se necessaria uma analise mais detalhada da empresa a fim
de verificar a veracidade da informagio de que a redugdo no nivel de emprego no periodo 94-

95 foi causado pela introdug@o (e difusdo) de novas tecnologias.

Através da anilise nas areas de produgdo onde se concentram as inovagdes, foi
possivel se chegar a resultados mais satisfatérios. A comparagdo entre processos ditos
convencionais (ainda utilizados em 1994) e os atuais processos automatizados torna evidente
uma significativa redugdo dos postos de trabalho em cada uma das areas de produgdo

enfocadas. As variagSes encontradas no periodo 94-95 foram:
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a) Redugdo direta - houve uma diminuigio em cerca de 14% do efetivo de pessoal,
com a simultinea elevagdo da produtividade em cerca de 33%. Isto foi causado pela instalagdo

do novo processo Hyl 3;

b) Aciaria - a redugdo no efetivo de pessoal foi de quase 13%, porém elevando a
produtividade do trabalho em 60%. A maior integragio do forno elétrico com as maquinas de
lingotamento continuo, através do forno-panela, provocou, em grande medida, a redugdo dos

supervisores,

Laminaggo - neste setor, a redugéo de pessoal foi de 22%, mas a produtividade cresceu
27%, com o uso de processos que aliam uma maior diversificagio da linha de produtos com

uma melhor qualidade.

Apesar de ser constatado um maior percentual de redugdo no efetivo de pessoal
administrativo, a analise centrou-se no setor produtivo, por ser este mais automatizado e por

este empregar a maior parte da forga de trabalho da USIBA.

Estes resultados s3o importantes no sentido de indicar as tendéncias que poderdo ser
seguidas por outras industrias de processo continuo e também por outras industrias de
produtos discretos15, & medida que aumenta a difusdo destas inovagdes de maquinas e de

técnicas organizacionais.

Assim, outros trabalhos futuros poderdo enfocar os impactos tecnologicos em outros
setores importantes, como o setor servicos e suas ramificagdes. Além disso, ndo se pode
eésquecer que o componente conjuntural (além de outros fatores) também é um forte causador
de desemprego, o que pode ser visto atualmente no pais com a formulagdo de planos

econdmicos e o simultdneo esforgo para manté-los.

"> E oportuno lembrar que as diferencas essenciais em termos de produto € processo s3o mantidas neste tipo de
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ANEXO 2: USIBA - PESQUISA BASICA - 1995

1 ETAPAS PRODUTIVAS: VARIAVEIS RELEVANTES

1.1 SETOR DE REDUCAO DIRETA

52

Unidade 1994 1995*
Produgéo de Ferro Esponja (Hyl 1) toneladas 217.806 ND
Produgdo de Ferro Esponja (Hyl 3) toneladas ND 207.305
Produtividade Toneladas/hora 29,15 38,88
Consumo de G4s natural m’/tonelada 618,33 466,49
Consumo de Minério de Ferro Kg/tonelada 1.418,53 1.460,40
Indice Médio de Metalizagéo % 87,36 89,62
Disponibilidade para Operacéo % 82,52 84,60
Empregados N° 98 34
Jornada de Trabalho Horas 24 24
1.2 SETOR DE ACIARIA
Unidade 1994 1995%*
Capacidade Instalada toneladas 310.000 580.000
Produgdo de Tarugos toneladas 310.000 ND
Produg@o de Tarugos ¢/ Forno-panela toneladas ND 400.000
Rendimento Tarugos/Ag¢o Liquido % 86,47 82,30
Produtividade Toneladas/hora 2,00 3,20
Consumo de Eletrodos Kg/tonelada 2,50 2,40
Consumo de Refratario Kg/tonelada 9,00 11,00
Consumo de Energia Kwh/tonelada 621,83 706,75
Disponibilidade para Operacéo % 75,00 80,00
Empregados N° 124 108
Jornada de Trabalho Horas 19 19
1.3 SETOR DE LAMINACAO
Unidade 1994 1995*
Produg¢do Barras toneladas 290.000 ND
Producdo de Vergalhdo toneladas 250.000 ND
Produgéo de Vergalhdo (c/ Stelmor e Morgan) toneladas ND 247.250
Produgéo de Fio-maquina toneladas 40.000 ND
Rendimento % 89,77 ND
Produtividade Toneladas/ano 1.938,0 2.472,5
Consumo de Oleo Combustivel Kg/tonelada 38,60 ND
Consumo de Energia elétrica Kwh/tonelada 170 133
Disponibilidade para Operagio % 150 120
Empregados N° 129 100
Jornada de Trabalho Horas 19 19




33

2 CAPACITACAOQO: VARIAVEIS RELEVANTES

2.1 DIFUSAO DE AUTOMACAO DIGITAL E TECNICAS ORGANIZACIONAIS

1994 1995*
Automagdo Digital B A
Circulos de Controle de Qualidade B B
Controle de Qualidade Total A A
Tecnologia de Grupo A A
Just in Time Interno M A
Controle Estatistico de Processo B B
Métodos de Tempos e Movimentos ND ND
Células de Produgio B M

Obs.: Para o uso de dispositivos microeletronicos s3o consideradas: baixa intensidade de uso B)
quando utilizados em até 10% das operagdes; média intensidade (M) entre 11 e 50% ¢; alta intensidade
(A) acima de 50%. Para o uso de técnicas organizacionais sio consideradas: baixa intensidade de uso
(B) quando envolvem até 10% do empregados ou das atividades; média intensidade (M) entre 11 e 50%
e alta intensidade (A) acima de 50%.

2.2 DESEMPENHO PRODUTIVO

Unidade 1994 1995*
Niveis Hierarquicos N° 3 4
Prazo médio de produgéo dias 15 10
Prazo médio de entrega dias 10 5
Taxa de Retrabalho % ND ND
Taxa de Defeitos % 2 1
Taxa de Rejeitos de Insumos % 5 2
Taxa de Devolucgio de Produtos % 0,5 0,1
Taxa de Rotagdo de Estoques dias 30 15
Paradas Imprevistas dias ND ND
2.3 VOLUME DE EMPREGADOS

Unidade 1994 1995*
Administra¢do N° 70 40
Assisténcia Técnica N° ND ND
Engenharia N° 3 1
Manuten¢do Ne 110 70
P&D N° ND ND
Produgdo N° 351 292

Vendas N° 74 5




