QUALIDADE E PRECARIZACAO:
Organizacdo da Producio e Gestio do Trabalho no
Setor do Vestuario.

Jacob Carlos Lima’.

Este trabalho estuda as mudangas e permanéncias representadas
por processos de modernizagdo em setores industriais cuja competitivida-
de ¢ diferenciada segundo o mercado consumidor. Analisa o discusso da
“qualidade total” vinculado tendencialmente a processos de flexibilizagdo
da produgdo e mudangas na gestdo da forca de trabalho, frente a pratica
cotidiana do chiio de fabrica em industrias fortemente diferenciadas, seja
em tamanho, valor da produgdo, emprego, processos € produtos. Foram
pesquisadas trés industrias do setor do vestuario na Paraiba procurando
recuperar 0s processos implementados, o discurso subjacente a moderni-
zagdo e as - quando existentes - politicas de gestao.

Resulta de pesquisa desenvolvida com apoio do CNPq durante o
ano de 1995 que implicou em visitas as fabricas selecionadas, aplicagdo de
um questionario a uma amostragem do conjunto de operarios empregados
no setor e entrevistas em profundidade com operarias.

Os dados apontaram para a convivéncia de formas de gestdo agora
sob o dominio do que chamaremos de ideologia da qualidade. Ideologia
esta com significados diferenciados que vao dos processos de terceiriza-
¢io e flexibilizagdo da produgdo ao estabelecimento de padrdes tayloris-
tas de controle de tempos e movimentos. O discurso da qualidade passa a
ser sinbnimo de moderniza¢do independente das mudangas que acarreta.
Para os trabalhadores, quando as mudangas sdo efetivamente implementa-
das, junta-se a dubiedade da maior participag@o “virtual” no processo de
trabalho, com a sua intensificagdo e manutengao dos baixos salarios. O
desemprego ndo chega a ser uma ameaga nova numa regido tradicional-
mente caracterizada por seu carater estrutural.

! Professor do Programa de Pos-Graduagio em Sociologia da UFPB. Este texto integra o Relatério de Pesquisa
“Trabalho ¢ Cotidiano”, Lima(1995). Com a colaboragiio des pesquisadoras lara Maria Aratjo, Rita Maria
Ramos ¢ Senyra Martins Cavalcanti..
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A induastria do vestuirio na Paraiba

Uma das caracteristicas da industria do vestuario € a sua hetero-
geneidade, de produtos, de processos industriais, de mercado consumidor,
além de ndo exigir grande aporte de capital para a entrada no setor. Isso
resulta na existéncia de uma infinidade de pequenas e médias empresas
voltadas a parcelas do mercado, enfrentando grande competitividade que
exige mudangas permanentes ditadas pela moda e ciclos sazonais de pro-
dugdo. O setor téxtil e do vestuario se constituem de forma complemen-
tar, com a substituigdo progressiva do trabalho artesanal. Desde grandes
industrias de fiagdo e tecelagem produzindo roupas e material de vestua-
rio, fabricas de tamanhos e producio variadas até pequenas oficinas de
costura.

Em termos tecnoldgicos, a multiplicidade de tecidos utilizados e a
dificuldade de seu manuseio dificultam a automacdo industrial fazendo
com que a base da produgio esteja fundada na relagiio maquina de costu-
ra/operador. Grandes industrias atendem amplos mercados estandartiza-
dos onde as variagdes sdo menores em termos de moda. Nas demais, a
tendéncia ¢ a terceirizagdo da produgio ja que pressupde uma grande fle-
xibilidade nas varias etapas da producio, havendo separacdo nitida de
processos. Dessa forma, o processo de criagdo de modelos que acompa-
nha tendéncias da moda em termos de estilo, design e mesmo corte e mo-
delagem, desvinculam-se do processo de costura propriamente dito, po-
dendo ser realizados por diversas confeccdes ou por costureiras faccio-
nistas. Um exemplo tipico, em escala mundial é a Benneton, que pratica-
mente ndo dispde de fabricas, ficando apenas com o processo de criagdo
de modelos e marketing da marca, encomendando o produto final a fabri-
cas diversas, estabelecendo, contudo, especificacdes, prazos de entrega,
etc.

A utilizagdo de mao-de-obra na produgio ¢ intensiva, dada ainda a
baixa automagdo do setor, assim como o baixo custo da forga de trabalho.
O trabalho de costura raramente é considerado qualificado. Normalmente,
trata-se de uma habilidade adquirida em casa, como tarefa feminina na
administragdo dos custos de reprodugdo da forca de trabalho, ou na reali-
zagdo de cursos de pequena duragdo. O processo de trabalho nas fibricas
possibilita grande parcelizagdo, sendo que nem todas costureiras dominam
0 processo de corte de modelagem, apenas a elaboracdo de tarefas espe-
cificas na maquina. Para a trabalhadora, saber costurar, ajuda domestica-
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mente, ndo apenas no cuidado das roupas do grupo familiar, mas atraves
de bicos que garantem uma suplementagio de ganhos.

Historicamente, a industria do vestuario no Brasil teve um papel
de destaque no processo de industrializagdo brasileiro. Abreu (1986) utili-
zando-se dos dados censitarios de 1920 aponta que o setor representava
14.9% dos estabelecimentos, 10,7% do pessoal ocupado na industria, em
terceiro lugar em termos valor da produgdo ficando atras apenas da in-
dustria alimenticia e téxtil, situagdo que se modificou no censo de 1940
com a progressiva diversificagdo industrial do pais. Entretanto o setor de
calgados foi dominante até os anos 70 quando € superado pela massifica-
¢do da produgdo industrial de roupas, principalmente as femininas.

As regides Sudeste e Sul concentravam, em 1994, 83,7% da pro-
ducdo nacional, e o Nordeste apenas 10%” , mesmo considerando politi-
cas de incentivos estatais para essa industria que logrou até agora um
grande crescimento no Ceara e, em menor escala, em Pernambuco. O Ce-
ara apresentou maior crescimento, ndo apenas quantitativo , transforman-
do-se em grande centro produtor e promotor de moda nacionalmente,
com grande estrutura de apoio governamental..

Segundo dados do SEBRAE o crescimento do setor nos ultimos
dez anos deveu-se basicamente a empresas micro e de pequeno porte, si-
tuagdo analoga a outras regides do pais, decorrente das sucessivas crises
econdmicas do periodo com fechamento de grandes empresas e demissdes
em massa, e a generalizagdo do conceito de moda.

A Paraiba situa-se no quarto lugar, apds Ceara, Pernambuco e
Bahia tendo investido na comercializagio através de shoppings de fabricas
na capital e Campina Grande, com redugdo de custos para o consumidor
final incentivando este consumo, em que pese os limites do mercado local’
. Em pesquisa realizada em 1991 o setor estava em terceiro lugar em ter-
mos de emprego industrial urbano® .

As tabelas 1 e 3 demonstram o predominio das pequenas industrias
e o periodo de fundagdo majoritariamente na década de 80. A cidade de
Campina Grande concentra maior nimero de pequenas confecgdes, sendo
em que Jodo Pessoa estdo as duas maiores- em termos de valor da produ-
¢do e trabalhadores ocupados-, situagdo que se amplia se considerarmos o
setor de calgados com grandes fabricas na capital. Se analisarmos dados
de 1980, tabela 2, em termos de mdo-de-obra ocupada, verificaremos o

2 Sobre a indiistria do vstudrio no Brasil o texto baseia-se em Abreu (1995).
3 SEBRAE, Relatério Regional (s.d.).
* Veja-se Buonfiglio et al (1991: 38).
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aumento de trabalhadores, considerando que temos em 1995, s6 na gran-
de Jodo Pessoa, 90% do pessoal ocupado no setor em todo o estado’.

TABELA 1 - NUMERO DE INDUSTRIAS DO SETOR DE VESTUARIO POR ANO DE FUN-
DACAO E QUANTIDADE DE MAO DE OBRA OCUPADA EM JOAO PESSOA , BAYEUX E SANTA
RITA- 1992

grupos de até 10 em- de11a30 de31a30 | de51a1l00 100 e mais sem informa-
anos de fun- pregados empregados | empregados | empregados | empregados ¢l
dacio

até 1985 04 02 - - 01 - 02
1986 07 - | - - - R

1987 07 01 - - - 04
1988 - 02 - 01 - -

1989 04 01 - - - 01
1990 10 02 - - - 05
1991 17 - - - - 11
TOTAL 49 06 - 01 01 23

Fonte: Cadastro Industrial do Estado da Paraiba(FIEP) - 1992

5 Este dado ¢ estimativo, baseado em declaragdes do Sindicato da categoria para o qual a categoria estd estima-
da(em 1995) em 4.400 trabalhadores incluidos os ocupados em industrias de calgados(2800). Contudo o sindi-
cato ndo possui dados seguros a esse respeito. Até a finalizago desse relatério, nfio tivemos acesso a dados especi-
ficados por setor industrial do censo de 1991. A tabela 2 evidencia um nimero equivalente ao conjunto dos tra-
balhadores da categoria nas chamadas atividades téxteis domiciliares que inclui desde faccionistas a pequenas
oficinas de redes artesanais.
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TABELA 2 - PESSOAS ECONOMICAMENTE ATIVAS DE 10 ANOS OU MAIS POR SEXO,
SEGUNDO AS CLASSES DE ATIVIDADES NA INDUSTRIA DA TRANSFORMACAO - 1980

CLASSES DE ATIVIDADES SENO
TOTAL HOMENS MULHERES
MINERAIS NAO METALICOS 10 252 9378 874
METALURGICAS 2709 2455 254
MECANICAS 390 378 12
MATERIAIS ELETRICOS E DE 460 361 99
COMUNICAGOES
MATERIAL DE TRANSPORTE 167 151 16
MADEIRA 4615 4587 28
DOMICILIARES DE ARTIGOS DE 191 96 95
PALHA
MOBILIARIO 2773 2631 142
PAPEL E PAPELAO 926 731 195
BORRACHA 303 249 54
COUROS, PELES E SIMILARES
(EXCLUSIVE ARTIGOS DO 440 392 48
VESTUARIO E CALCADOS)
QUIMICAS 1219 1096 123
DERIVADOS DO PETROLEO 64 60 4
PRODUTOS FARMACEUTICOS E 226 138 88
VETERINARIOS
PERFUMARIA, SABOES E VELAS 391 311 80
PRODUTOS DE MATERIAS PLASTICAS 1416 1030 386
TENTEIS 15 504 7857 7647
DOMICILIARES TEXTEIS 3524 584 2 940
VESTUARIO 1917 663 1254
CALCADOS 1336 1327 209
PRODUTOS ALIMENTARES 14132 12135 1997
BEBIDAS 1171 965 206
FUMO 131 103 28
EDITORIAIS E GRAFICAS 1459 1180 279
ATIVIDADES NAO COMPREENDIDAS
NAS CLASSES ANTERIORES OU NAO| 1889 1396 493
DEFINIDAS
TOTAL 67 805 50254 17 551

Fonte: CENSO DEMOGRAFICO - 1980 (IBGE)
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) TABELA 3 - INDUSTRIAS DO VESTUARIO E ARTEFATOS DE TECI-
DOS - 1992 - GRANDE JOAO PESSOA E CAMPINA GRANDE POR DATA DE
FUNDACAO. NUMERO DE OPERARIOS LIGADOS A PRODUCAO E LINHA DE

MERCIO DE CONFECGOES
'LTDA,

PRODUCAO
N*DE
CIDADE | IND DE VEST ARTEF DE TEC | DATADE ‘ .| LINHADE PRODU-
FUND. OPERARIOS CAO
LIGADOS A
PRODUCAO
Bayeux 1 L.C.R. IND DE CONFECCOES 06/07/87 120* Confecgdes em geral
SA
Cabedelol | In.de Artet. de Couro Tropical 24/10/84 07 Bolsas. cintos
Lida.
02 MARIA NOBREGA S. AZE- 01/11/83 10 Confecgdes em geral
VEDO
C.Grandel | CIRNE CONFECCOES LTDA. 11/07/90 18 Confecgdes de Malha
02 CONFECCOES ALMEIDA 27/07/82 10 Blusas. Bermudas, Calgas,
MUNIZ LTDA. Camisas,
Shorts
03 CONFECCOES PATRICIA 27/04/90 16 Camisas
LTDA.
04 COTECIL COURO TECNICO 11/03/68 Calgados em Geral. Luvas.
I INDUSTRIAL LTDA. 150 Aventais, Mangas.
105 DIJUAN IND. E COM. DE 09/09/87 17 Camisas, Calgas, Blusas.
CONFECCOES Bermudas. Saias
06 DUBLANO COLAGENS IN- 20/06/86 20 Colagens em Espuma.
DUSTRIAIS LTDA. Tecido e Plastico
07 GYPSY CONF. E CRIACOES 18/06/82 22 Confecgdes em Geral
LTD
08 IND. COM. CONFEC. POLO 25/03/91 28 Camisas
LTDA.
09 LED’S CONFECCOES LTDA. 21/10/81 21 Confecgdes Masc ¢ Fem
em Geral. Confecgdes
Infanto Juvenil
10 NAPY CHARARA CONFEC 14/09/90 12 Roupas Intimas
LTDA.
11 RAMYL CONFECGOES 17/07/81 12 Confecgdes em Geral,
LTDA. Cintos, Bolsas
12 RC INDUSTRIAL CONF. 18/04/90 17 Camisas
LTDA.
13 REGINA COELY ARAUJO 04/05/88 16 Camisas
14 SOBREIRA MOTTA LTDA. 10/07/90 13 Camisas
13 SYNYE IND. COM. CONF. 22/09/92 27 Blusas, Calgas, Saias
LTDA. :
16 VIPEN CONFECCOES S/A 15/06/67 44 Calgas. Camisas
17 NAMI10 COMERCIO DE 08/03/89 25 Blusas. Bermudas, Saia,
CONFECGOES LTDA. Short Unissex Adulto,
Calgas. Macacio
J. Pessoa B & JS/A ARTEFATOS DE 30/06/88 83 Bolsas, Cintos, Pastas,
01 COURO Carteiras.
02 BEACH IND.COM. CONF. 02/08/85 27 Roupas de Banho
LTDA.
03 CELTA CONF. ELZALTDA. 18/02/82 10 Conf Infanto Juvenil,
Confec Masc e Fem .
04 D'PELE CONFECCOES LTDA | 05/04/90 18 Roupas de Banho
03 HIM'S INDUSTRIA E CO- 30/09/89 12 Confec em Geral. Roupas

Profissionais
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TABELA 3 - (CONTINUACAOQ)

0
CIDADE | IND DE VEST ARTEF DE TEC | DATA DE N DE .| LINHADE PRODU-
FUND. OPERARIOS cio
LIGADOS A ‘
PRODUG A0

06 IND.COM. MALHAS ALEX 20/01/88 25 Contec de Malha
LTDA.

07 K E M IND.COM.CONF. ) 27/06/88 14 Confecges em Geral
LTDA,

08 MARIA DO SOCORRO T 16/07/90 12 Confecgdes Masc ¢ Femin
RIBEIRO em Geral

09 MCR INDUSTRIA E COMER- 20/08/90 30 Camisas. Macacdo, Blu-
CIO DE CONFECCOES LTDA. sas. Short Unissex Adulto

10 VILAROMANA DA PARAIBA | 21/10/75 1096 Calgas. Paletés. Coletes
S/A

11 WALTER DELORENZO MA- 01/04/73 15 Calgas, Camisas
CEDO

12 WM IND.COM DE CONFEC 04/02/87 15 Confec de Malha
LTDA.

S. Rita 01 MATCH INDUSTRIAS E CO- 03/09/90 10 Roupas Profissionais
MERCIO DE CONFEC LTDA.

FONTE: CADASTRO DE INDUSTRIAS DO ESTADO DA PARAIBA
(FIEP) - 1992
* dado de 1995.

Processo de producio e gestdo da forca de trabalho

As empresas pesquisadas, de diferentes tamanhos, linhas de pro-
dugdo, aporte de capital, modernizagdo tecnologica dos equipamentos,
diferem igualmente em suas politicas de gestdo. Combinam diversas técni-
cas ou modernizam o discurso referente a gestdo. No primeiro caso estu-
dado, a empresa A, verificou-se a adog@o da linha taylorista-fordista com-
binada com células de produg¢éo e controle de qualidade, caracteristicas da
produgdo flexivel e, no Brasil, geralmente implementadas em empresas
multinacionais e/ou grandes empresas nacionais. A de menor porte, a em-
presa C, assume o discurso da moderniza¢do da administragdo, aliada a
formas tayloristas e a utilizagdo do faccionismo, agora chamado de tercei-
rizagdo. A média, a empresa B, utiliza a linha de montagem tradicional
taylorista sem referéncias a alteragdes imediatas. Em comum o discurso
da qualidade como forma de expandir mercados com o aumento da com-
petitividade.

Fabrica A - A Grande Industria

Situada no Distrito Industrial de Jodo Pessoa, a empresa € consi-
derada uma das grandes industrias de confec¢gdes do pais. Foi fundada em
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1965, tendo comegado a funcionar em 1969, com incentivos fiscais do FI-
NOR para implantagdo e capitalizagdo, além de 50% de isengdo de im-
posto de renda. Em 1975 passou para o controle de um grupo sulista com
varias unidades no pais e, recentemente, foi adquirida por um grupo de
origem holandesa. A fabrica teve varias razdes sociais nesse periodo,
mantendo porém um nome fantasia pela qual ¢ conhecida nacionalmente.
Chamaremos aqui Fabrica A do Brasil, Industria e Comeércio S/A.

Em 1989 contava com 1832 empregados, sendo que destes, 1680
na producdo e manuten¢do e funcionava em dois turnos das 6 as 14 horas
e das 14 as 22:00 horas. Fabricava paletos, blasers, calgas, coletes e ber-
mudas. Outros produtos como jeans e camisas eram fabricados na unidade
de Aracaju; e malharia e blazers para exportagdo em S&o Paulo. Mais de
85% da produgdo se destinava a mercados do sul-sudeste do pais e uma
parcela para exportagdo (15%). Trabalhava com grifes famosas de moda
masculina como Giorgio Armani, Calvin Klein, Christian Dior, Pierre
Cardin e Ives St Laurent, para as quais pagava royalties. Posteriormente
houve rompimento de contrato com algumas grifes e a fabrica criou sua
propria marca de moda masculina. Em termos tecnologicos a empresa po-
deria ser considerada avangada comparativamente a seus concorrentes
nacionais possuindo equipamentos de micro-eletronica, estagdo grafica e
projetos de maior automagio® . Para o periodo 95/96 a fabrica ira investir
em treinamento para o uso de controle de producdo por codigo de barras,
devido ao pouco contato dos supervisores com computagao.

Os produtos fabricados atualmente sao calgas e paletoés, com uma
produgdo mensal de 39.000 calgas e 22.000 paletos, e 95% dessa produ-
¢do dirige-se ao mercado de lojas proprias da empresa.

Em 1994, o numero de funcionarios estava reduzido a 890 e no
inicio de 1995 a 794. Essa redugdo, em que pese 0s continuos vai € vem
da economia brasileira, deveu-se a adogdo de novas formas de gestdo da
forga de trabalho que possibilitaram a eliminagdo de um turno de trabalho
e aumento da produtividade.

A empresa estd implantando um Programa de Qualidade Total.
Este Programa visa, através de investimentos em recursos humanos, redu-
zir a rotatividade estimular o aumento da produtividade, competitividade
e redugio de custos envolvendo todos os trabathadores da empresa inde-
pendente de cargos hierarquicos. Uma empresa de consultoria foi contra-
tada para fazer o diagnostico da fabrica, onde foi destacado que qualquer

® Dados da pesquisa Inovagdes tecnologicas e processos de trabalho na industria paraibana - GT Tecnologia e
Trabatho, 1991.
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programa a ser implementado deveria partir de um investimento na quali-
dade de vida e de uma conscientizagdo da participagao dos operarios na
produgdo mediante a redimensionamento  das  relagdes operari-
os/administracdo dentro da fabrica e, pela redugdo da rotatividade. E a
tentativa de motivar o operario através da maior participagdo nas ativida-
des da empresa, no enriquecimento de tarefas, com o aumento da quali-
dade da produgio sem contrapartida salarial, uma adapta¢do do modelo
japonés de gestdo’ . E o que poderiamos chamar de “flexibilidade de mao
Ginica”, onde a restruturagéo de cargos e 0 aumento de produtividade con-
seqiiente, ndo significa restauragao salarial (DIEESE, 1995:94).

Segundo o Supervisor Industrial, a partir da consultoria, algumas
modificagdes foram implantadas, embora nao exista um "projeto mais am-
plo de mudangas". Um primeiro problema ja estaria sendo vencido: a re-
sisténcia dos executivos as mudangas na hierarquia e ao treinamento ope-
rario a polivaléncia e aos programas de “conscientizagdo”, que pressu-
pdem tirar 10 ou 15 pessoas durante 45 minutos da produgdo.

A rotatividade sempre foi considerada um dos grandes problemas
da empresa. Em 1989, de 100 costureiras e auxiliares contratadas apenas
05 permaneciam ap6s o periodo de experiéncia8 . Essa rotatividade era
atribuida a auséncia de “profissionais” qualificados e de adaptagdo ao
ritmo. imposto pela fabrica, apesar de existir uma escolinha interna para
treinamento de costureiras, além de cursos rapidos de treinamento para
outros profissionais.

A nova forma de gestdo adotada parte do principio que o traba-
lhador especializado passou a se constituir em entrave a organizagdo da
producdo. Nessa perspectiva, interessa mais aquele trabalhador treinado
para assumir fungoes polivalen’[es9 _ O trabalhador polivalente possilibilita
a imediata substitui¢do de operarios sem comprometimento da produgéo,
além da motivagio implicita contida no conhecimento, pelo operario, de
todo o processo de trabalho e, mais ainda, no autocontrole do trabalha-
dor.

Uma operaria fala sobre sua condigdo de “volante”, inicialmente
estruturada para tapar buracos e agora visto pelo angulo da polivaléncia:

TA definigio de qualidade total abrange a fabricagio do produto segundo aspecificagdes, grau de satisfagdo do
consumidor, necessidade de adequagio do produto pés-venda, qualidade de gerenciamento e de vida no trabalho
entre outros.

i Veja-se Buonfiglio et al (1994:51). Refere-se & amostra de 81,5% do universo total de industrias com 50 ou
mais empregados, no estado da Paraiba.

? Veja-se Coriat (1993).
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(a volante) sdo aquelas que fazem todo tipo de operagdo
dentro da fdbrica...vocé sempre substitui o lugar de alguém que
Jalta. Férias, faltas por doenga, vocé sabe fazer aquele traba-
tho...se faltou alguém eu fico no lugar...eu acho que Sficava mais
cansada quando ficava todo dia fazendo a mesma operagdo. Por-
que tem que chegar aquela meta de produgdo...e nesse tipo de ser-
vico que eu fago, eles sabem que cada dia fago um servico, e néo
tenho pratica...Ai se a meta for de 60 pegas eu faco 40...e eles nem
reclamam. Josete, fabrica A.

Outros depoimentos contudo, apontam para uma situagdo menos
satisfatoria onde € cobrado da “volante” a mesma producio da especiali-
zada, tirando o aspecto positivo ressaltado no depoimento, embora desta-
quem a diversidade de operagdes como menos cansativo.

A implantagdo da gestdo participativa consiste na eliminagio de
intermediagdes hierarquicas e o incentivo a participacio através da opini-
ao dos operarios no processo produtivo. Em outras palavras, no reconhe-
cimento do dominio do operario da maquina. A interiorizacdo dos interes-
ses comuns empresa-empregados tem como conseqiiéncia a melhoria da
qualidade do produto e menor perda de matéria-prima. Com este objetivo
foram criados programas de visita aos departamentos da empresa, de lim-
peza e de conhecimento pelo operario do funcionamento dos diversos
setores e equipamentos - a chamada “conscientiza¢do”.

No Programa de Visita Departamental o operario visita todos os
setores da fabrica para compreender a importincia da tarefa que executa
no contexto das outras tarefas. Apesar de ter sido implantando no ano
passado (1994), o Programa de Qualidade Total ja apresenta alguns re-
sultados: maior satisfagdo no trabalho, relativo aumento na qualidade da
produgdo, menor desperdicio de material e, sobretudo, diminuigio do ab-
senteismo (hoje por volta de 0,5%).

. antigamente as pessoas reclamavam muito, assim como
eu estou falando, porque ninguém podia falar com o gerente, todo
mundo ficava chateada, com vergonha, né? De falar com o ge-
rente, com vergonha de falar com o diretor da fabrica, se via coi-
sa, precisava de alguma coisa, mas tinha vergonha de falar, por-
que ningueém dava aquela liberdade pra gente fazer isso, né? Fi-
cou mais solto, se sentindo mais & vontade, qualquer coisa que a
gente precisava, a gente jd fala com ele, ja ndo tem mais aquelas
coisa que tinha antigamente. F muito bom. Josefa, Fabrica A.
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Achei otimo conhecer a fabrica que eu trabalho, né? F
como sdo feitos os trabalhos la dentro, os trabalhas de cada um.
Sdo realmente coisas muito interessante que a fdabrica tem. (...)
Sempre tem um pra guiar, pra ... é muito linda, eu achei interes-
sante o trabalho desse, cada funciondrio conhecer a fabrica. Fu
acho que toda fabrica devia fazer isso.  Suely, fabrica A.

A diminui¢do dos cargos hierarquicos € visto positivamente, pelas
operarias mais antigas que referiam-se ao autoritarismo das chefias do pe-
riodo anterior. O programa participativo valoriza o operario, incitando-o
a se manifestar acerca do trabalho, aderindo ao discurso do interesse co-
mum entre capital e trabalho, formalizando relagdes anteriormente infor-
mais.

O programa HOUSE-KEEPING (do inglés "casa limpa") € um
projeto de limpeza geral no ambiente de trabalho da fabrica, onde so rea-
lizados torneios entre os setores. O setor "mais limpo" recebe um troféu.
Este torneio € realizado de quatro em quatro meses. Se o setor vier a ga-
nhar o concurso continua com o troféu, caso contrérios passa para outro
setor. Nas paredes dos setores de Corte e Costura foram afixadas mensa-
gens de emulagdo ao programa: "VEM Al. O SUPER LIMPOSO.
AGUARDE. HOUSE KEEPING." ¢ "OLHE O HOUSE-KEEPING Al
GENTE”. O programa eliminou o pessoal de limpeza e implica no opera-
rio cuidar da limpeza de sua maquina e seu local de trabalho. Aos sabados
uma equipe € convocada para limpeza geral da fabrica, ganhando horas-
extras para isso. A limpeza soma-se a polivaléncia e ao conhecimento dos
setores da fabrica, aumentando o comprometimento e responsabilidade
dos trabalhadores fazendo com que vistam “a camisa da empresa”.

Nao participei ainda, comegou agora (...) Mas vocé ganha
pelo dia. E até divertido, eles pergunta se vocé quer ir, ndo vai
obrigar a pessoa, vai faz aquela limpeza é até divertido. Ai tam-
bém, eu ndo sei dizer nem direito se é obrigado a ir ou ndo. Sue-
ly, Fabrica A.

E porque antigamente tinha as pessoas de servi¢os gerais
e quando a gente saia para almogar, eles iam varrer a fabri-
ca...tirando aqueles baldes de lixo, essas coisas...hoje eles tiraram
essas pessoas...entdo quem trabalha é a gente mesmo que esta na
maquina. Ai cada setor tem seu baldezinho,...,tem a pd,...tem a
vassoura...digamos que vocé parou um pouquinho seu trabalho,
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seu trabalho faltou, ai vai varrer aquele pouquinho. Uma varre
aquele pedacinho, outra varre aquele pouquinho e faz a limpeza.
E quando chega no sdbado...cada setor vai dois ou trés fazer a fa-
xina geral. Ontem mesmo as meninas foram, pegaram de sete ds
doze, ai limpa, varre, passa pano, encera, fica tudo limpinho,
...fazem um servigo que o pessoal do servigo geral fazia e agora
quem td fazendo somos nos da mdquina mesmo. Josete, Fabrica A.

A polivaléncia elimina pessoal considerado desnecessario cabendo
aos operarios do chdo de fabrica todas as tarefas de cuidar das maquinas e
do espago em torno, flexibilizagdo que reflete maior intensidade do traba-
lho, os tempos mortos sdo ocupados com tarefas subsidiarias.

Num terceiro programa, o operario recebe treinamento para co-
nhecer o funcionamento da maquina com que trabalha, com a justificativa
de que quando um técnico vier fazer a manutengdo ou consertar a maqui-
na o operario ira lhe dar as explicagdes necessarias, abreviando o tempo
para sua recuperacio. E o reconhecimento e incorporagio do saber opera-
rio como fator funcional na racionalizacido da produgdo, fator este negado
pelo taylorismo-fordismo.

Quanto as relagBes operarios/administragdo, estas vem sofrendo
modifica¢des visando melhorar a relagdo dos supervisores com 0s opera-
rios. Foi destacado pelo Supervisor Industrial a importancia de modifica-
¢des na postura e nas decisdes tomadas pelos supervisores e chefes de-
partamentais perante os operarios com o objetivo de estimular uma maior
participagdo destes. Estas mudangas vdo da substituigdo do nome de su-
pervisor pelo termo de facilitador, até a eliminagdo de cargos intermedia-
rios e de salarios, criando assim, 0 que seria uma maior proximidade com
os operarios. Existe hoje na fabrica trés cargos hierarquicos: gerente ge-
ral, facilitadores(supervisor industrial) e operarios. A nivel de supervisores
houve uma redugdo de 30%, ou seja de cinco passaram para dois.

Ainda no ano de 1995 a fabrica pretende inserir o uso de farda pe-
los operarios e supervisores. Um concurso entre os setores esta progra-
mado para a escolha do fardamento. Uma so cor para o fardamento dos
operarios e supervisores, eliminando simbolos visiveis de hierarquia.

Entretanto, a gestdo participativa se tem melhorado a relagdo entre
supervisores e supervisionados nio eliminou o autoritarismo dominante
no periodo anterior. Segundo uma operéaria, ha dois anos atras houve um
gerente extremamente autoritario que criou um sentimento de nervosismo
profundo com seus métodos, exigindo produgdo, e as que ndo conseguis-
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sem levavam adverténcia, suspensdo e demissdo. Falava aos gritos, mais
com as mulheres do que com os homens.:
porque as pessoas desabafavam chorando, porque é, fazia
aquela agressividade,...,al as pessoas ndo podiam se vingar de ou-
tra maneira, nem dizer nada pra ele com medo que ele ndo botasse
para fora por justa causa...choravam, as vezes ndo queriam tra-
balhar...Josete, Fabrica A.

. Dejours (1988:75) refere-se as relagdes de hierarquia como fonte
de ansiedade que pode tornar-se insuportavel e que somam-se aquelas
exigidas pelo ritmo e niveis de producgfio. Afirma ainda a utilizagdo de re-
preensdes publicas e favoritismos como forma de dividir os trabalhadores.
Os novos métodos de gestdo da Fabrica A, se eliminou o autoritarismo
absoluto existente anteriormente, mantém contudo, as repreensées publi-
cas como forma de disciplinamento dos operarios, aumentando o stress
caracteristico do trabalho fabril:

agora a pouco...a menina que trabalhava comigo pediu as
contas...por causa da produgdo o chefe reclamou com ela, que a
fabrica estava parando por causa dela, que ndo estava dando pro-
dugdo, que estava com safadeza... falando alto diante de todo mun-

- do. Josete, Fabrica A.

Nas relagbes operarios/operarios a fabrica afirma incentivar uma
comunica¢io entre eles. No entanto, o tipo de didlogo incentivado pela
administra¢do € aquele que se faz necessario nos momentos de emergén-
cia, como por exemplo, quando € fundamental saber o andamento das ta-
refas ou em casos de quebras de maquinas. As conversas durante o expe-
diente e as idas constantes ao banheiro sio reprimidas, embora ndo consi-
gam elimina-las por se constituirem uma forma de resisténcia, de suporta-
bilidade do operario a um trabalho extremamente intenso, mesmo que 0s
trabalhadores reconhegam que pode atrapalhar a produciio. A dialética
dominacdo-resisténcia aparece no processo de trabalho onde por mais re-
finadas que sejam as formas de controle este nunca ¢ total.

... Se conversa por desobediéncia, mas ndo pode assim sem
precisdo. So a respeito do trabalho mesmo que ta fazendo. (...) Se
o chefe ver a gente recebe reclamagoes”. Marta, Fabrica A.

Tem gente que trabalha conversando, tem a colega da
Jrente, tem a de lado, tem atrds, ai fica, pdra o trabalho para ficar
conversando. At aquilo ali ja atrapalha, né? Porque a produgdo
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€ assim... se vocé perde 5 minutos, no ouiro hordrio vocé ndo con-
segue mais cobrir aquela hora, aquele minuto que vocé perdeu,
né? Se vocé tiver que fazer 70 pecas aqui... ai vocé conversando
distrai um pouquinho naquele hordrio. Quando vocé pensar que
ndo, vocé so vai fazer 55, 60 pecas, né? Ai ... quer dizer... 5 mi-
nutos que atrapalhou conversando vocé jd atrapalhou a produgdo.
Josete, Fabrica A.

... Sempre eles diz: olha a conversa ai. Mas a genie procu-
ra conversar assim...pra que eles ndo vejam, td entendendo? A
gente ri, a gente conversa...sempre que eles vém a gente fica cala-
do.. Num pode td conversando...mas ndo vamos passar o dia intei-
ro calado. Quem agiienta passar o dia todo trabalhando sem dar
um pio? A gente sempre conversa. Ana, Fabrica A.

Outra forma de resisténcia informal dentro do processo de traba-
lho foi manifestada por uma costureira-serzideira ao explicar sua ativida-
de:

E a parte de consertar o tecido, é a pior parte...é aquele
que o povo “mete” a tesoura...Sdo as meninas. A minoria é a ma-
quina com defeito, a maioria sdo as meninas com raiva porque le-
varam cardo dos chefes. At vai escondido e mete a tesoura no feci-
do...Quando é a mdaquina que fura a gente conserta, é mais fdcil,
menos trabalho. Quando sdo as meninas que metem a tesoura olha
o rombo que fica. E mais dificil. Ana, Fabrica A

A “sabotagem” constante na danificagdio do tecido citado, acom-
panha a historia da formag@o da classe operaria, onde varias formas de
inutilizagdo temporaria de maquinas e materiais sdo utilizados como forma
de proporcionar um descanso ao trabalhador submetido a exigéncias e
ritmos impostos pela producdo. Apesar da ideologia da qualidade tentar
eliminar essa sabotagem personalizando. o trabalho, ndo consegue elimina-
la.

Segundo informagdes de um ex-funcionario da fabrica esta adota
um sistema de enquadramento dos operarios. Os operarios possuiriam
uma ficha/cadastro contendo os dados pessoais e uma fotografia aonde
sdo anotados todo o historico do operario na empresa: suas faltas, atra-
sos, rendimento, dispensas médicas, conversas no trabalho, recusas a ho-
ras-extras e outros. Quando, nos momentos de redugio de pessoal, estas
fichas sdo consultadas e aqueles operarios tidos como indesejaveis pelos
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motivos acima alegados sdo excluidos. Esse procedimento € generalizado
em praticamente todos os setores industriais.

As fabricas do inicio do século, estudadas por Rago (1985: 45),
adotavam semelhante estratégia de enquadramento dos operarios do setor
téxtil. Em momentos de greves, seus participantes eram marcados para
demissdo e tinham os seus nomes anotados na ficha para ndo voltarem a
ser contratados pela fabrica. As informagdes eram divulgadas para outras
tébricas, pratica ndo constatada nas empresas pesquisadas. Leite Lopes
(1988) relata conflitos entre fabricas téxteis do Recife nos anos 30 pelo
ndo obedecimento dessas listas negras. E conhecida igualmente a prética
das industrias automobilisticas do ABC paulista para se livrar de operarios
indesejaveis, agitadores e grevistas, nos anos 80.

Com parque industrial restrito, essa pratica torna-se mais eficaz.
Em Jodo Pessoa a fabrica A ¢ referéncia para as demais, existindo con-
sulta pelo setores de pessoal das fabricas B e C sobre o histérico dos ope-
rarios na fabrica A. Um operéario tido como indesejavel pela fabrica A,
tém o seu campo de trabalho restrito a pequenas empresas e oficinas com
processos de recrutamento menos seletivos. Militantes sindicais téxteis de
Natal justificavam sua profissionalizagfo na burocracia sindical, além do
interesse politico da militancia, propriamente dita, pela impossibilidade de
retorno ao mercado dada a existéncia de listas entre as fabricas da cidade
inviabilizando suas permanéncias na “profissdo” (Lima e Ferreira: 1995).

A gest@o participacionista se coaduna perfeitamente com métodos
tayloristas fordistas de produgdo onde a disciplina ocupa um lugar central
na ideologia do trabalho. Além disso a disciplina também € qualidade, o
espaco fabril ¢ coberto de mensagens enfocando a necessidade da discipli-
na: como elemento importante, tais como: "MENSAGEM DA SEMANA,;
A DISCIPLINA FAZ PARTE DA QUALIDADE"; "TRABALHO, VIDA
E SEGURANCA. VALORIZA O SER HUMANO".

A organizagdo da producio e o processo de trabalho

Inovagdes na gestdo da producdo e do trabalho estdo sendo im-
plantadas visando adaptar a estrutura da empresa e a competi¢do entre
mercados. A fabrica abandonou o sistema “palé-palé” pelo seu alto custo
de méo-de-obra - mais de 60%- e vem fazendo um investimento maior em
equipamento de ponta do que em contratagdo de pessoal. Recentemente
reduziu o seu quadro de pessoal pela demissdo de 300 operarios e redu-
¢do em 30% do quadro de supervisores industriais(veja-se pagina 19). Na
parte administrativa o processo conta com 15 pessoas.
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Os processos de trabalhos na fabrica estdo sendo organizados pelo
sistema-célula(setor de calgas) e linha de montagem(setor de paletds), uti-
lizando simultaneamente 0 KANBAN para controle do andamento do
processo e dos estoques. O termo KANBAN significa sinal. O KANBAN
compde o toyotismo ou o “modelo Japonés” de administragdo que pres-
supde o Just in Time (JIT) que € a produgdo determinada pelo j4 enco-
mendado, ou seja, produzir o necessario no tempo necessario, o fim da
linha de montagem puxando o sistema de producio. O KANBAN & o
sistema de informagdes que compde o JIT, formado por cartdes ou outros
instrumentos visuais que permitem o controle das diversas fases da pro-
dugdo, seus problemas e os operarios envolvidos. Pressupde ainda o de-
sempenho de multiplas fungdes, trabalho em equipe, nogdo de responsabi-
lidade coletiva, etc (Wood: 1993). Sua implantagdo, entretanto, nio pres-
supde o fim da linha de montagem, mas sua adaptagio.

A fébrica reduziu o seu estoque de 15.000 para 1.500 pecas. O
pedido do cliente vai acionar a produgéo de nova quantidade de pegas. A
venda aciona a produgdo, logo eles trabalham com a produgio pratica-
mente vendida. Se torna imperativo redimensionar a organizagdo do pro-
cesso de produgdo e de trabalho na fabrica, a comegar pelo investimento
no treinamento de operarios capacitados para exercer uma variedade de
fungdes, dai a polivaléncia ja referida.

O KANBAN ¢ composto de um quadro-de-giz com cartdes de co-
res diferentes onde estdo destacadas as fases de planejamento para se en-
trar no processo de produgdo constando todas as especificagdes técnicas
necessarias a produgdo, tais como: data, ordem de corte, modelo, quanti-
dade, padrdo do tecido, tamanho, aviamentos, etc. As cores diferenciadas
indicam fases especificas do processo produtivo. O Setor de Corte possui
outro planejamento, ou seja, outro KANBAN. O uso do quadro controla
o andamento dos trabalhos sabendo qual operéario esta fazendo o qué, o
andamento da produgo, para evitar os pontos de estrangulamento na li-
nha de produgio (pontos de "gargalo") com o deslocamento da mio-de-
obra para la. Em caso de prioridade, um cartiio vermelho ¢ utilizado.

O setor de produgdo se divide- nos setores de: almoxarifado, mo-
delagem, corte, costura e passar.

Setor de Modelagem.
Na parte de modelagem e corte a fabrica utiliza o sistema de com-

putagdo grafica Lecttera. Este sistema permite um estudo na tela do com-
putador do encaixe das pegas no tecido visando um melhor aproveita-
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mento da matéria-prima. A utilizagdo desse sistema, de origem francesa,
na modelagem e corte das pegas veio a apresentar as seguintes vantagens
para a fabrica: eliminagdio do erro humano; redug¢do de mao-de-obra;
aperfeicoamento da qualidade do produto (maior uniformidade); maior
aproveitamento da matéria-prima (entre 80 % e 85 %) e redugio de tem-
po.

No que se refere a méo-de-obra, no processo manual, a equipe de
corte era formada por 16 funcionarios, atualmente sdo quatro funcionarios
no setor de modelagem e quatro no setor de corte. Os funcionarios que
trabalham com o equipamento sdo ex-riscadores manuais que receberam
treinamento para esta fungZo. As informagdes sdo armazenadas em dis-
quetes, para cada pega um disquete. Cada disquete funciona como uma
ordem de corte (KANBAN), de trés a cinco dias cada. Uma copia de se-
guranga de cada peca é impressa em papel e arquivada como prevengéo
para os momentos de falhas ou quebras do equipamento. O disquete € re-
passado ao Setor de Corte.

Setor de Corte.

O Setor de Corte recebe o disquete do setor de modelagem para
execugdo da ordem na maquina de corte Lecttera, que tem capacidade
para cortar 2,5 cm de tecido. O forro do paleté € cortado manualmente.
Predomina mao-de-obra masculina no setor de corte e feminina no setor
de colagem, que € considerado como parte do setor de corte.

A produgio do setor de corte: 123 pegas/1 hora; 246 pegas/2 ho-
" ras; 492 pecas/10 horas; totalizando 1.100 pegas/dia. Este tempo € esta-
belecido pelo analista de tempo, o cronometrista, nos moldes tayloristas
tradicionais. E constante a cronometragem para estabelecer o tempo pa-
drio, para estabelecer o método e o tempo médio no horario de pique de
fadiga. Quando o nivel de tempo esperado diminui o analista de tempo €
chamado para verificagdo. O cronometrista faz uso de métodos diferenci-
ados (um deles ¢ o controle a distancia) para evitar que o operario, pelo
nervosismo, dé tempos maiores ou menores. A justificativa das formas de
cronometragem refere-se a necessidade de estabelecer um padrio de tem-
po com o operario trabalhando no método considerado adequado e com a
qualidade exigida'® . No calculo do tempo necessario estdo previstas tole-
rancias. No corte, o tempo estabelecido pelo analista € considerado pelo

10 Veja-se a obra classica de Taylor sobre administragio cientifica (1982).
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Supervisor Industrial como "no gogd", ou seja o estritamente necessario.
O Setor de Corte vem sendo considerado o "gargalo” da produgio.

Para as operarias. o cronometrista ¢ o terror uma vez que a tole-
rancia afirmada pela empresa é bem menor e exigido cada vez mais pro-
ducdo. Algumas operarias d3o sua versio sobre o cronometrista, onde ao
mesmo tempo que reclamam das exigéncias impostas pela fabrica, termi-
nam justificando sua presenga dentro da necessidade de controle, do
“fazer cera” de Taylor, numa resisténcia que ao mesmo tempo legitima a
disciplina embora afirmem n#o querer o “quilometrista” por perto:

Hd o ™ quilometrista™ é um saco, fica o tempo todo na cola
da gente com aquele relogiozinho marcando o tempo. Porque ali
ele sabe quantas pecas a gente tem condicdes de fazer né? Passa o
tempo todo Id...pedindo sempre mais...quando eu passei para o
setor, a minha medida era para dar 120 pecas, passou pra 200 e
de 200 pra 225.. Agora, eu brigo tanto com os quilometristas, eu
brigo demais com ele. (...) existe no setor, esse lance de se esfor-
car, porque ndo adianta, vocé se esforcar na mdquina, dé a sua
produgdo e ndo sair produgdo no quadro.  Ai vocé i trabalhando
atoa. Ai quando eles vém para cd, ai eu digo: ‘Olhe, ja comecou
com esse negocio, né?  Sai de perto de mim que eu niio tenho con-
digdes de dar mais do que isso ndo’, af eu comego a brigar com
ele. Rita, Fabrica A.

~.eu dou o que eles querem, que é 60 pecas por hora. Se
ele me pedir 70, eu ndo dou, porque eu ndo tenho capacidade de
dar ... sempre chamo meu chefe, minha SUpervisora e converso ...
et dou o que posso, se um dia ew chegar a dar 70 eu dou, td enten-
dendo? ... Eu dou 60 me esfor¢ando ... por que vocé vai correr de-
mais?...ndo a gente também néo pode se matar assim ... Eu acho
que ¢ assim, ... se eu vou pra trabalhar, eu sei que fdbrica é pesa-
do, ndo é servico maneiro, producdo jd td dizendo tudo, vocé tem
que trabalhar mesmo. Mas tem funciondrio que ali vai se acomo-
dando ... acha que jd td velho ld dentro, jd tem seus dez anos, ai
vai se acomodando, diminuindo a produgdo ... eu estou sem condi-
¢oes de dar aquela produgdo hoje, eu néio estou me sentindo bem,
et chamo minha chefe e digo que ndo estou me sentindo bem ..
Deveria ser assim, conversar e dizer o que esta sentindo, ndo ficar
calado sem dar a producdo com o cronometrista perturbando ...
olhe é um a coisa que eu ndo gosto, aviso logo, cronometrista
perto de mim ndo, pegando no meu pé ... Suely, Fabrica A.
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FEu acho assim, porque a produgdo tem que ser X por exem-
plo, vocé tem que fazer 100 paletos em 01 hora mima operagdo, ai
vocé luta e ndo consegue, tem 0s cronomelristas que eles fazen uns
estudos que eu ndo sei como é, vocé faz 50 e eles dizem que vocé
tem condicdes de fazer 70, eles dizem que tirou 5 minutos para o
banheiro, 5 minutos para beber dgua, tempo para quebra de linha
e ainda sobrou tempo para fazer os 70, enido isso se forna um tor-
mento na vida da pessoa. Muitas vezes a pessoa é responsdavel,
precisa do emprego e, ds vezes, fica até doente, fica nervoso, com
problemas de estémago e ndo vai conseguir... Claudia, Fabrica A.

No setor, parte da mado-de-obra estd sendo treinada para exercer
uma variedade de func¢des, sendo que 12,8 % dos trabalhadores ja sdo po-
livalentes. Os operarios que executam apenas uma atividade sio des-
especializados e treinados para a execugdo de outras tarefas, muito embo-
ra continuem com a sua tarefa especifica. Esse processo esta em anda-
mento, sendo que a maioria dos trabalhadores ainda continuam no traba-
lho fragmentado tipico da linha de montagem. Essa polivaléncia € vista
positivamente pelos operarios, por permitir uma variagdo no trabalho dia-
f10: ' .

..Fu s6 prego etiqueta. Estou dois meses nessa maquina,
mas eu acharia melhor ficar trocando com as outras, né? Uma fa-
zendo a operagdo da outra, ta entendendo? Tipo assim volante ...
eu falto, aguela menina que é volante sabe pregar etiqueta, ela
sabe fazer de tudo ld dentro ... ela sabe fazer de tudo um pouco,
porque nos também ndo poderiamos? Suely, Fabrica A.

Eu acho bom, porque a gente entra numa firma e passa dez,
doze, quinze, vinte anos, fazendo a mesma coisa, aquilo fica muito
cansativo, né? I se vocé sempre muda pra outra coisa, eu acho
que é melhor.  Josete, Fabrica A.

O setor conquistou sete troféus em torneios esportivos exibidos
em uma prateleira acima do KANBAN do setor de corte. Conquistaram,
também, o troféu "house-keeping" da fabrica. Questionado sobre as impli-
cagles, para o setor da conquista do troféu, um supervisor respondeu:
"Nos nos sentimos orgulhosos em sermos os mais limpos”, refletindo a
interiorizagdo, pelo menos aparente, da ideologia do trabalho participati-
V0, ja que esses troféus possuem apenas um carater simbolico, sem ne-
nhum retorno pecuniario.
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Setor de Costura.

A Costura conta com 54 operarios(as). Apos o corte das pegas,
elas sdo enviadas em bandejas de pléstico e transportadas por um carrinho
ao setor de costura, sendo divididas entre as linhas de paleto e de calca.

A linha de paleto estd organizada conforme a linha de montagem
tradicional, ndo havendo células ou equipes. As maquinas estdo dispostas
em colunas, com produgéo de 30 pecas por hora tendo apresentado um
aumento de produtividade de 2,5 paletds por pessoa no inicio de 1994
para 4,0 palet6s por pessoa no inicio de 1995 (lembrar que agora com
apenas um turno e 50 % menos operarios) apresentando evolugdo na pro-
dugdo no periodo de inicio de 1994 (2,5 paletds por pessoa) a inicio de
1995 (4,0 paletds por pessoa).

A linha de paleto estd dividida em 10 processos: preparacio de
forro externo e interno: preparagdo de gola pelo zig-zag e cantinho de
gola; alinhavar; armar e passar a gola; pregar vivo de forro (entretela);
travete para virar forro; fechar bolso; colocar etiqueta; pregar a gola; pre-
paragdo de forro. Na parte da frente fazer o bico, alinhavar a manga,
prensa e cava, pregar forro, limpeza e revisdo da pega. Cada processo
ocupa uma costureira sendo que cada uma deve fazer uma média de 60
pecas por hora.

O setor de calgas estd organizado pelo sistema célula. Este sistema
¢ uma reimplantago, com nome modificado, de um sistema utilizado pela
fabrica ha 10 anos atras chamado de “grupo compacto”. No grupo com-
pacto, assim como no sistema célula, um operario executa em 60 minutos
trés operagdes diferentes. Trabalham com um modelo por vez.

Com 45 m? de extens@o, a disposi¢do das maquinas foram modifi-
cadas para um /ay-out que vem a permitir uma maior comunicagio entre
as equipes de trabalho. As maquinas est3o organizadas diferentemente da
linha de montagem, ndo mais em fileiras mas uma de frente para outra.
Inicialmente trabalhando com um grupo de 26 pessoas, espera-se que a
célula venha a atingir uma produtividade diaria de 500 pecas (19,23 cal-
¢as/homem/dia). Atualmente trabalham com 40% de eficiéncia, o que vem
a resultar em uma produtividade didria de 200 pecas, 9,6 cal-
cas/homem/dia inferior a produtividade da linha de montagem. Na linha de
produgdo convencional, com 65 pessoas poderia-se obter uma produtivi-
dade de 800 calgas/dia, com 12,3 calgas/homem/dia. Ndo ha supervisores
na célula, e sim um coordenador ou facilitador, na propor¢io de um para
cada dois ou trés grupos de operarios.
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No setor de passar, uma tubulagdo de aluminio, recentemente co-
locada, recebe os cabides com as calgas e paletds onde sdo movimenta-
dos, o que torna desnecessario a locomog¢do dos operarios para apanhar
as pecas. O operario recebe a pega, coloca-a na maquina de passar para,
em seguida, recolocar a peca ja passada na tubulagio, a qual transporta as
pecas até um operario encarregado de fazer a revisdo. As dobras e amas-
sos encontradas na revisdo sdo passadas com um ferro de engomar manu-
al. Os operarios trabalham em pé€, alguns trajando shorts, chinelos e cami-
sas, dada as altas temperaturas. O manuseio da maquina de passar possi-
bilita alguns acidentes graves envolvendo queimaduras:

Queimaduras por causa das pranchas, porque sdo automc-
ticas. As vezes ela estdo com qualquer um defeitinho, as pessoas
ndo ta sabendo, né? Foi como aconteceu jd, um rapaz queimou o
braco quase todo, porque a prancha automdtica estava com de-
feito. Quando ele botou a mdo, ai ela abaixou de vez. Ai, ela ¢
automdtica ela sé abre quando termina todo o vapor dela, ai
pronto terminou todo vapor, ai foi que soltou o brago dele. Mas
isso aqui, o couro dele caiu todo, ele passou um bocado de tempo
afastado da firma, sempre, acontece essas queimadurinhas assim.
Josete, Fabrica A.

Predomina mao-de-obra masculina com a justificativa de que as
temperaturas altas desregulam o ciclo menstrual feminino. Nenhuma refe-
réncia a fertilidade masculina submetida igualmente a altas temperaturas,
com o vapor das maquinas na altura da cintura. Uma operaria descreve
como foi sua experiéncia na maquina: :

...eu acho que causou problemas de saide, porque a partir
do momento que eu estava trabalhando no ferro emagreci, perdi
quilo ... Com trés meses, quando passei na experiéncia, a médica
me chamou para a revisdo, eu tinha perdido trés quilos. I também
meu cabelo comegou a cair, eu achava que era a quentura do ferro

Suely, Fabrica A. ‘

Continuou o depoimento afirmando que tinha muito medo, evitan-
do até lavar as mios, como o corpo estava muito quente, tinha medo que
acontecesse alguma coisa, sem saber bem o que. Quando chegava em
casa, nio tomava banho imediatamente, deixava para se banhar quando
fosse dormir e ficava espantada com as colegas que salam da maquina e
iam tomar banho na fabrica mesmo. Aparece na fala do operaria o que
Dejours chama de “risco” real, as queimaduras, € 0 “risco suposto”, difu-
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so, ¢ fonte de ansiedade do trabalhador, o emagrecimento e a queda de
cabelos atribuidos a quentura do ferro (Dejours, 1988: 64).

As exigéncias da produgéo no setor também conseguem ser burla-
das a partir do dominio da maquina pelo trabalhador:

. a profissdo de passador a gente aprende I mesmo(na
Jabrica)...em 60 minutos tem que dar 60 pecas, cada pe¢a por mi-
nuto. Quando a gente entra , s6 da para atingir 12, 15, mas sO que
consegue 60 com (certo esfor¢o). Em vez de fazer 60 pecas por
hora, eu fago em 50 minutos, quer dizer sobra 10 minutos, a pes-
soa pode usar esses 10 minutos para qualquer coisa, ir ao sanitd-
rio, é bom por isso. Marcos, Féabrica A,

Esse depoimento, segue o narrado por Linhart (1988) em pesquisa
feita numa inddstria automobilistica francesa em 1968, onde apontava
uma equipe de iuguslavos que se adiantavam na linha de montagem per-
mitindo que um deles ficasse com folga suficiente para fumar um cigarro,
dar uma andada, enfim demonstrando que o aumento dos controles sobre
o trabalhador ¢ acompanhado por formas de resisténcia que tentam ame-
nizar a intensificagdo do trabalho que os acompanham.

Recrutamento e Treinamento.

As formas de recrutamento utilizadas s@o: indicagdo de amigos,
parentes ou conhecidos dos proprios funcionarios, redes de sociabilidade!!
informais que abastecem a mdo de obra necessaria'’ . Utiliza-se ainda
anuncios ou informacdes na porta da fabrica. Exigéncias de recrutamento
impostas pela fabrica: conhecimento minimo de costura; domicilio proxi-
mo ao local de trabalho; idade até 35 anos; ser pelo menos alfabetizado. A
fabrica afirma ndo contratar, atualmente, menores de 18 anos. Exigéncias
de maior escolaridade foram abandonadas pela dificuldade de recruta-
mento dada a inexisténcia no mercado de mao-de-obra qualificada. Saber
costurar ndo € considerada qualificagdo e mesmo as operarias que fazem
cursos rapidos sdo consideradas insuficientes. Dessa forma o treinamento
especifico se da no local de trabalho, na escolinha como ¢ chamada inter-
namente, com o objetivo de adaptar o operario a organizagio e necessi-
dades e, principalmente, disciplina da fabrica. Em grande medida ter expe-
riéncia de trabalho na fabrica A € reconhecida no mercado de trabalho lo-

A conceituagio de sociabilidade como redes sociais é recuperada por Baechler(1995).
12 Sobre redes sociais informais no mercado de trabalho fabril veja-se Lima e Ferreira (1995).
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cal, facilitando ao trabalhador, pelo “status” adquirido, arrumar outro em-
prego nas confec¢des locais(veja-se p.21).

Condicées de Trabalho.

A fabrica oferece uma série de beneficios sociais que funcionam
como salario indireto e que se constitui, para a empresa, fonte de atragdo
para o operariado. O salario percebido pelos operarios, independente do
servico realizado, tanto na célula como na linha de montagem ¢ o minimo,
o piso de R$ 101,00 (Cento e um reais). A diferenga esta no pagamento
de um prémio de produtividade aos operarios que trabalham na célula, de
10% sobre R$ 0,44 (uma hora trabalhada) resultando em R$ 0,044 O
objetivo é chegar a 30% sobre R$ 0,44, ou seja R$ 0,132 mais 10 % em
cima de 0,44 centavos (produtividade diaria da célula), dividido entre dez
operarios da Fabrica. Os outros 16 sdo operarios terceirizados, contrata-
dos a empresas de sublocacdo de méo-de-obra.

Empresas especializadas em sublocag¢@o de méo-de-obra fornecem
mao-de-obra a fabrica, representando uma redugéo significativa de custos
operacionais. Depois de trés meses de trabalho, segundo o depoimento de
um supervisor, os operarios terceirizados sdo contratados regularmente.
A subcontrata¢io ¢ justificada pela alta rotatividade do periodo de experl—
éncia, a terceirizagfo barateia os custos com o treinamento operarlo

Uma pesquisa da empresa informou que a fébrica esta no prlmelro
quartil em termos salariais, portanto abaixo do nivel do mercado. Segun-
do um Supervisor Industrial, no segundo semestre deste ano a administra-
¢do da fabrica pretende nivelar o salario médio percebido pelos operarios
a média do mercado™

Com relacdo aos beneficios, a empresa oferece: dois médicos de
plantdo no local de trabalho para assisténcias aos operarios acidentados;
sete linhas de onibus (ja foram 14); associagdo recreativa; convénio com o
governo do Estado onde a creche Glaucia Burity - que localiza-se proxi-
ma a fabrica - da “preferéncia” de atendimento aos filhos dos funcionari-
os; café-da-manhi e almog¢o com desconto de 17 % sobre o salario bruto.

A jornada de trabalho normal é a que cothpreende o horario diur-
no, sendo consideradas horas extras as que ultrapassam este periodo. O
horario de trabalho divide-se em: primeira turma (pessoal da produgio) e

" Trata-se de uma experiéncia de tercerizagio da Fabrica A com relagdo a contratagdo de mio de obra, sendo
tendenc1al a permangncia apds os tres meses dos operarios tercerizados.

" Talvez refira-se ao mercado nacional. Localmente situa-se na média, com horas extras e premios de produgio
em torno de R$150,00 para a costureira.
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segunda turma (corpo administrativo). A jornada de trabalho da primeira
turma compreende o horario entre seis e dezesseis horas, de segunda a
quinta-feira, € entre seis € quinze horas nas sextas-feiras. O almoco se da
em duas etapas: uma turma das 10 as 11 horas e outra das 11 as 12 horas.

A 2" turma cumpre a carga horaria de sete e trinta as dezessete e
trinta horas, de segunda a quinta-feira, e sete e trinta as dezesseis e trinta -
horas nas sextas-feiras. As duas turmas cumprem uma jornada semanal de
quarenta e quatro horas, distribuida em nove horas diarias de segunda &
quinta-feira e oito horas diarias na sexta-feira. A fabrica ndo tem expedi-
ente nos fins de semanas e feriados. Sabados e feriados sdo compensados
durante a semana com acréscimo médio de duas horas.

Segundo um supervisor, o estabelecimento do horario da primeira
turma atende a uma reivindicagao das operéarias (90 % da forga de traba-
lho da fabrica), as quais optaram pelo estabelecimento de um horario mais
comodo a conciliagdo de trabalho fabril e trabalho doméstico. Lembrar,
entretanto, que a eliminagdo de um turno deveu-se a reorganizacio da
produgdo por imperativos de produtividade e lucratividade, sendo irrele-
vante a pressao operaria.

A administragdo da fabrica, organiza a produ¢do em um turno
diurno. Isto traz as seguintes vantagens para a fabrica, conforme depoi-
mento de um supervisor: o maquinario sofre um desgaste maior em dois
turnos; quebra de agulhas pelo superaquecimento das maquinas; quebra
de maquinas no segundo turno; auséncia de circulagdo de informacdes
entre os operarios dos dois turnos, comprometimento da qualidade dos
produtos pela dificuldade de identificagdo e controle de erros na produ-
¢do. Um turno identifica a maquina com o operario possibilitando maior
controle sobre o trabalho, reduzindo sabotagens e “cera” no Servigo.

As instalagdes seguem o principio da fabrica higiénica" . Do lado
de fora da fabrica, presenga de um jardim bem cuidado. Dentro da fabrica,
o estilo de construgfo favorece a prote¢do contra incéndios pelo revesti-
mento de amianto do teto que todavia aumenta o calor ambiente e o calor
produzido pelas maquinas, embora a estrutura do prédio possua grandes
aberturas que vio do chdo ao teto e substituem janelas.

No ambiente onde os operarios cumprem a sua jornada de trabalho
as maquinas estdo dispostas em filas com reduzido espago para locomo-
¢do entre elas, contando com um corredor entre uma linha e outra por
onde um operério circula abastecendo e recolhendo as pe¢as com um car-

13 Veja-se sobre a estética fabril, a discussdo sobre a substituigio da “fibrica satdnica™ pela fibrica higiénica em
Rago (1985).
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rinho, tanto na produgdo de calgas (células) como de paletos (linha de
montagem).

Presenca no Setor de Costura de alguns caqueiros'® com plantas
penduradas. Auséncia de poeira no maquinario e pequena quantidade de
material no chdo, um provavel resultado do concurso "house-keeping"
entre os setores. Musica ambiente, praticamente inaudivel pelo barulho
das maquinas. '

Os acidentes de trabalho com danos fisicos mais comuns sdo: fu-
radas de agulhas, queimaduras nas maquinas de passar € cortes com te-
souras, 0s quais incapacitam temporariamente o trabalhador. Segundo
informagdes da administragdo, até entdo ndo foi registrado nenhum aci-
dentes de trabalho fatal. Cartazes afixados na saida do refeitorio, em to-
dos os setores da producdo, bem como uma placa na saida do portéo
principal assinalam a quantidade de dias em que a fabrica esta sem aci-
dentes de trabalho. Os operarios sgo estimulados a superar o recorde da
fabrica, que na época chegava a 265 dias sem acidentes de trabalho.

A fabrica mantém uma enfermaria com dois médicos de trabalho
para prestar assisténcia em caso de acidentes no trabalho ou problemas de
satde. Segundo os operarios, a presenga dos médicos € para evitar ao
maximo o abandono do posto de trabalho, sendo que a reclamagdo contra
estes ¢ generalizada, havendo em alguns casos a necessidade da interfe-
réncia do sindicato. Assisténcia médica e creche(o convénio referido aci-
ma) sdo publicas ndo existindo convénios privados, o que dado o estado
dos servigos publicos é uma preocupacgao constante para os trabalhadores:

Imagine so, vocé pega de seis horas da manhd até as onze
que é hora do almogo. Eu almogo as onze e pego as doze, at fico
ali aquele hordrio todo sentada, so costurando, dando 60 pegas
toda hora, tem que sair se ndo sair, ai vem reclamagdo...Tem vez
que ndo vou nem ao banheiro, porque se eu for no banheiro, ndo
dd tempo...ndio gosto de ir no banheiro para ndo ficar estocada. Ai
eu acho, devido a isso, eles deveriam parar e pensar porque vocé
vé que nem convénio nos temos ld na fdbrica...inclusive nos fize-
mos reunides e estamos pedindo convénio pela Unimed, porque
imagine trabalhar na fabrica sem ter plano de saude melhor...A
gente sofre muito por isso, as vezes quer fazer um exame e ndo
pode, ds vezes vocé ndio pode nem sair, tem desconto, tem que ficar
Jalando com a médica, pedindo saida, nem todas vezes ela dd...
Suely, Fabrica A.

16 . . . i
Vasos feitos de palha de c6co com armagio de arame comuns na regido.
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Na ultima semana, tivemos la na empresa um certo aborre-
cimento, uma moga ficou doente e ela ndo pode vir a médica da
empresa e foi a um hospital. Ela medicou-se e trouxe um atestado,
no outro dia a médica disse: ‘Hoje eu dou um atestado, que eu es-
tou lhe vendo, ontem eu ndo te vi. Fu ndo posso fazer nada’. E
ndo aceitou o atestado. Entdo isso me indignou. Eu peguei todos
os dados dela e levei para o sindicato (...) Eu acho que o médico
de fdbrica estd para a fabrica ndo estd para o meu problema nem
para o seu. Ele quer saber da fabrica, é tanto que quando a presi-
dente do sindicato teve ai, falando com seu Raimundo (do depar-
tamento de pessoal), entdo ele disse: ‘E Francisca, esses médicos,
para agradar a empresa, eles fazem coisas que até prejudicam’.
Claudia, Fabrica A.

A gente sempre fala em plano de sanide. Mas ndo sei
quando vai ter. Mas quanto tiver a gente ja morreu tudinho.
Porque doutora de fabrica nunca puxa pelo funciondrio, so puxa
pela fabrica. Neusa, Fabrica A.

Se vocé chegar la dizendo que estd com dor, que nem
uma menina, uma vez ld chegou com uma gripe bem grande,
resfriada, se queimando de febre. Chegou para a doutora e
disse: ‘Doutora, eu queria que vocé me mandasse para casa, por-
que eu ndo estou agiientando, ndo estou com condi¢bes de traba-
thar’. Ela com a cara mais cinica do mundo disse: ‘Minha filha,
o que vocé tem?'. A menina disse: Estou com o corpo todo doido,
uma quentura, um frio’. A doutora olhou para ela e disse: ‘F a
menopausa’. A menina de 17 anos. Ela voltou para o setor e tra-
balhou se queixando de febre nesse dia. No outro dia ela néo veio
porque o pai ndo deixou ela vir. Qutra menina que mora ali em-
baixo também. Passou dois anos com hemorragia, ela ia para
doutora e ela passava anticoncepcional para regular a menstrua-
¢do. Qual era a da doutora? Era pra dizer: ‘Minha filha va para
casa, faca uns exames”, passava exames para ela. Ela fez ultra-
som mas ndo acusou. Passava outro tipo de exame que acusasse.
Mas ndo, ele fez outro exame o acusou mioma. Neusa, Fabrica A.

86
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A percepgao da relagdo doenga-vagabundagem, pelos médicos da
empresa fica evidenciada nas falas, onde o passar mal ¢ visto como fazer
cera e o papel do médico, mais do que cuidar do doente, e garantir a em-
presa o seu nio afastamento e os prejuizos dele decorrentes. Ao descaso,
junta-se a ma-vontade do profissional médico no trato com os trabalhado-
res, como o exemplo da “menopausa” da menina de 17 anos. E a medicina
do trabalho, chamada, com maior propriedade de medicina do capital.

A fabrica B: uma empresa de médio porte

Fundada em 1987, a Fabrica B Industria de Confecgdes S/A, loca-
liza-se no municipio de Bayeux, na Grande Jodo Pessoa e pertence a um
grupo local. Caracteriza-se por ser uma empresa familiar de médio porte,
onde varios cargos de direcdo sdo ocupados pelos familiares dos socios
proprietarios. Em mar¢o de 1995 empregava 138 funcionarios, sendo 108
mulheres e 30 homens'’ . Diferente da fabrica A que vem reduzindo o seu
quadro de funcionarios a fabrica B, nos ultimos 3 anos tem apresentado
um crescimento e um aumento constante do numero de funcionarios para
atender a demanda de pedidos. No entanto, no ano de 1995 a fabrica teve
uma pequena redugdo no quadro de funcionarios. A faixa etaria média dos
empregados estd entre 20 e 35 anos.

A empresa produz basicamente: calgas, saias, bermudas e vestidos,
em jeans e também em brim e camisas confeccionadas em tecidos mais
leves tipo linho, viscose e algoddo no setor de camisaria.

A compra da matéria prima e aviamentos se da em Sao Paulo e
Recife. E intencio da empresa distribuir a mercadoria pelo pais inteiro
sendo que, atualmente, a producdo se destina para Sdo Paulo, Pernambu-
co e outros estados do Nordeste. Localmente, a produgdo vai para as du-
as lojas da fabrica. A empresa conta com duas marcas proprias, uma mar-
ca mais popular e outra de qualidade superior considerada a griffe carro-
chefe da fabrica, voltada a uma popula¢do de maior poder aquisitivo e
mais exigente em termos de consumo.

No final do ano passado o processo de produgdo foi acelerado
para atender ao aumento da demanda. A fabrica fechou o ano de 1994
com a venda total de toda a sua produgdo. A fabrica tem capacidade de

No segundo semestre de 95 houve uma redugio de 17 operirios, ficando 92 operarias e 29 operarios.
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instalagdo para a producdo de uma média de 1.200 pegas/dia. Contudo,
atualmente vem produzindo cerca de 900 pegas/dia. Esse nimero € varia-
vel, de acordo com a pega que esta sendo produzida, pelo seu grau maior
ou menor de dificuldade e tempo para confecciona-la.

Alguns contatos estdo sendo realizados com paises do Mercosul -
Argentina e Paraguai com o envio de mostruarios para uma possivel ex-
portagdo dos produtos. Isso tornou a qualidade dos produtos uma das
grandes preocupa¢des da empresa. Antes ndo existia um trabalho mais
criterioso e metddico em cima da qualidade, no entanto, nenhum progra-
ma especifico de qualidade total esta sendo implantado. O trabalho esta se
dando através da conscientizagdo do operario para que a pega seja produ-
zida com qualidade da primeira vez. Segundo o gerente de produgdo, reu-
nides estdo sendo realizadas com os operarios para avaliagio de pegas,
envolvendo varios seguimentos, desde a matéria-prima (que pode apre-
sentar falhas) como também os problemas de modelagem, corte, costura e
lavagem. Deste somatdrio € que se tem o resultado de uma peca de quali-
dade. O trabalho de conscientizacdo envolve a capacidade de avaliagdo,
pelo trabalhador, de uma peca percebendo se determinado defeito com-
promete ou ndo a qualidade final da peca. Todavia permanecem os ins-
petores de qualidade. .

O trabalho esta sendo implantado de forma empirica e gradativa,
nenhuma empresa de consultoria foi contratada, as reformula¢des estdo
sendo implantadas através do gerente de produg@io que tem experiéncia
em uma fabrica de grande porte no ramo.

Organizacio da producio e processo de trabalho.

A gestdo do trabalho € tradicional dentro dos padrdes tayloristas,
ndo havendo uma politica de gestdo claramente definida. A produgéo esta
organizada seguindo a linha de montagem tradicional, inexistindo o siste-
ma-célula. Segundo depoimento do gerente de produg@o, o sistema-c€lula
esta sendo estudado para possivel implantagdo. No momento ndo se dis-
pdem das condighes necessarias para tanto, a falta de pessoal polivalente
bem como a limitagdo de equipamentos foram os motivos alegados. A
empresa ndo dispde de trabalhadores volantes. Quando acontecem faltas,
alguns operarios ocupam a fungdo mas com produgdo bastante inferior,
em virtude da auséncia de qualificagdo suficiente para assumir fungdes
diversificadas.

Quanto a cronometragem, € precaria ainda a determinac@o precisa
do tempo padrio de confeccdo de cada pega e ¢ forte a resisténcia das
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costureiras que sentem-se incomodadas. O prémio de producdo foi um
recurso utilizado e ultimamente abolido justificado pela dissociagdo que o
operario faz entre aumento de produgdo e qualidade, segundo a empresa.

Todo o equipamento € novo, mas nada de ultima geragdo. A fabri-
ca possui maquinas de overloque, galoneira, travete, rebite, maquina de
duas agulhas, caseado, maquina de brago, maquina de cos, dentre outras.

Varios niveis de hierarquia foram observados dentro da empresa.
Por ser uma empresa familiar a diretoria industrial e administrativa conta
com a presenca quase total de parentes. A partir dai os niveis sdo: gerente
industrial, chefe de produgdo, supervisores de setores (chefe de corte, su-
pervisor de traseiro, dianteiro, acabamento, montagem e revisdo geral).

No setor de modelagem, a fabrica dispde de um modelista que de-
senha as pecas manualmente. E inten¢do da empresa informatizar o setor
como forma de redu¢do de tempo e de melhor qualidade. Para a modela-
gem de um modelo de jeans de todos os tamanhos e de todos os numeros
o modelista leva em média uma semana para a realizagdo do trabalho. E,
segundo o supervisor, com a informatizagdo esta tarefa passaria a ser feita
em trés horas. As variagdes no setor de modelagem atendem as sugestdes
de clientes e variagdes da moda, como por exemplo a calga de cos baixo
utilizada ultimamente.

O setor de corte possui nove operarios sendo seis homens e trés
mulheres. O setor de corte se divide em trés: risco, enfestamento e corte.
O corte ¢ realizado manualmente, com uma produ¢do de 1.000 pecas/dia
e um desperdicio estimado entre 10 a 12% de matéria-prima. Os funciona-
rios sdo especializados no corte. O corte obedece a uma ordem discrimi-
nando modelo, tecido, tamanho, quantidade, lavagem e prazo.

A separacgdo faz parte do corte onde a distribui¢do das pegas é
feita apds a conferéncia do material, onde seis pessoas, cinco mulheres e
um homem fazem estas atividades. Na separac¢do fazem a identificacio da
pega para evitar perda de uma pega inteira pela mistura de tonalidades,
modelos e tamanhos. Todas as partes da pega sdo carimbadas e separadas
por numeragao. -

Depois do corte o tecido € encaminhamento para a costura pelo
distribuidor, onde ¢ feita a conferéncia da ordem de corte com o material
cortado e a transferéncia para a linha de produgao.

No setor de costura trabalham 63 mulheres costureiras, seis ho-
mens costureiros, e trés distribuidores (homens). A produtividade do setor
¢ de 180 pegcas/hora.

A produg@o organiza-se de forma a executar um modelo de peca
por vez. No dia da visita a pega confeccionada era calga jeans para adulto
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em diversos tamanhos. O processo descrito a seguir refere-se a confeccio
da calga. Divididos em setor traseiro e dianteiro, todo o processo é inter-
calado por postos de revisdo. Quando as pecas saem do corte sdo distri-
buidas para os setores traseiro e dianteiro, acionando a produgio.

A primeira fase de costura da parte dianteira das pegas comeca
pela preparagdo dos aviamentos, sete maquinas trabalhando: aviamentos,
braguilha, visto, bolsinho reldgio, pregar ziper, acabamento da braguilha,
acabamento do bolso; pregar forro de bolso; etiqueta. Em seguida os avi-
amentos sdo unidos na frente da calga; prega-se o forro unindo perna mais
forro; depois o forro de calga é costurado ao forro do bolso. Neste ponto
'h& uma primeira revisdo do setor dianteiro para evitar perdas da pega in-
“teira por falhas humanas ou ndo.

Feita a revisdo, passa-se para o acabamento interloque, rebater
overloque, rebater braguilha, pregar ziper na calca; unir as frentes direita e
esquerda; ganchinho. As tarefas seguintes s3o: chulear bolsos laterais;
bainha na boca do bolso; detalhe (os desenhos sdo marcados no bolso
para orientar o trabalho das costureiras); cortar as passantes. Trés costu-
reiras costuram detalhes das pegas.

. Paralelamente as atividades do setor dianteiro descritas acima, re-
aliza-se a confeccdo do traseiro da calga. Como dito anteriormente, quan-
. do as pegas da parte traseira da calga saem do setor de corte, da-se inicio
" a preparagio do traseiro.
’ Trés operarios do sexo masculino envolvem o bolso cortado em
chapas de ferro, no formato de bolso traseiro de calga (de diferentes ta-
manhos, sendo um por vez) para passa-los com ferros manuais. Nesta ta-
refa € bastante comum a ocorréncia de pequenos acidentes, queimaduras
leves com o ferro. A importancia desta operagdo estd em que eles vio fa-
zer a marcag@o da costura no bolso traseiro da calga a ser feita pelas cos-
tureiras, pois ha necessidades de que as pegas sejam entregues com a do-
bra da costura feita a ferro para facilitar o trabalho. No momento da visi-
ta, tal atividade teve que ser paralisada pois o setor de corte havia cortado
as pegas do bolso em um tamanho exageradamente grande, resultando
num volume de tecido (que viria a ficar na parte interna do bolso) consi-
derado excessivo pelo gerente de produgdo. As pecas foram recolhidas e
voltaram para o setor de corte para modifica-las para o tamanho adequa-
do. As pegas ja marcadas para a costura que prosseguiram nio foram re-
colhidas.
Fazem parte da preparagdo do traseiro as seguintes operagdes:
pregar pala com traseiro; perspontar pala; fechar o gancho (entreperna);
marcar distancia na calga aonde o bolso deve ser pregado. Trés maquinas
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pregam o bolso. Segue para o posto de revisdo do traseiro: identificam o
erro pela operagdo executada, em caso de trés pessoas executando a
mesma opera¢do fazem uma identificagdo na pega com giz de cores dife-
renciadas. O botdo € pregado na pega depois que esta vem da lavanderia.

Um operario cuida de cada uma das operagdes mencionadas aci-
ma, sendo deslocado trabalhadores para as atividades em que uma pessoa
apenas ndo consegue executd-la:na inten¢do de evitar paradas na produ-
¢do. s

Uma supervisora de qualidade acompanha a saida das pegas do
setor traseiro e uma outra pelo setor dianteiro até chegar & mesa de revi-
sio. Feita a revisdo, as pecas sio encaminhadas para o casamento, ou
seja, unido do dianteiro com o traseiro.

O percentual de retrabalho da fabrica esta em torno de 2,5 a 3,0
%. Este dado ¢ visto pelo gerente de produgdo como enganoso, pois 0O
padrio de qualidade adotado pela fabrica, faz com que o total das pecas
produzidas ndo tenham uma qualidade 100%. S@o pegas prontas, mas que
ndo sdo consideradas retrabalho, apesar da apresentagdo de defeitos no
tecido e pequenas falhas na costura. A supervisora recebe orienta¢des
para avaliar se o defeito compromete ou ndo a pega. A qualidade do teci-
do ¢ selecionada de acordo com o publico alvo. Dependendo do tecido,
como por exemplo, num lote de 997 pecas 394 apresentaram problemas
de qualidade, e num outro lote de 2.400 pegas teve apenas 2 problemas. O
fornecedor de tecido da uma garantia de no maximo trés pontos de de-
feitos (trés pegas ruins em 1.000). Existem tecidos com até 49 pontos de
defeitos. Sdo chamadas de “primeira escolha” as pegas defeituosas.

Quando as pecas ndo sdo consideradas retrabalho pela ma quali-
dade da matéria-prima, ela pode vir a apresentar defeitos por problemas
na costura, dai a preocupa¢do com a conscientizagdo dos trabalhadores
sobre a “qualidade” para minimizar o erro humano, com critérios, meéto-
dos voltados a “fazer bem feito da primeira vez (veja-se p.34) evitando o
retrabalho e o prejuizo para a empresa em termos de tempo e matéria
prima. O tempo de desmanche da peca € maior do que o tempo de con-
feccdo. Sdo feitas reunides conjuntas com o pessoal para avaliagdo da
peca defeituosa e argumentam que a pega deve ser bem feita porque
aquela pega “poderia vir a ser dela”(costureira). -

Feita a revisdo, separam-se as pegas para retrabalho. As pecas com
pequenos cortes feitos pelas maquinas ou pelas operarias, que ndo com-
prometam a peca inteira sdo enviadas as cerzideiras.

No casamento do dianteiro com o traseiro, sdo realizadas as se-
guintes tarefas: nas laterais, o persponto ¢ realizado por duas pessoas,
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uma faz a revisio lateral; duas pessoas fazem o fechamento da entreperna;
uma prega o ¢Os na calga; duas destacam o pontinho; outras duas traba-
lham com a bainha; quatro costuram o pontilho, uma costura o travete;
uma a braguilha; uma o bolso traseiro; uma o passante; uma caseia a pega.

Uma supervisora faz a quarta revisdo das pegas. As pegas conside-
radas sem problemas sdo encaminhadas a um grupo de quatorze operarias
manuais que tiram e cortam os fios, e pregam overloque.

Quando as operarias manuais terminam, as pegas prontas sao le-
vadas ao setor de passar. No setor de passar encontramos a mesma pre-
dominancia de mio-de-obra masculina que na fabrica A. O setor de passar
divide o mesmo espago fisico com o setor de lavanderia. As pegas sao
passadas em maquinas automaticas por trés operarios. A revisdo das pe-
cas ¢ feita por um operdrio apenas que passa pequenos amassos com um
ferro manual.

Um dos tltimos investimentos da fabrica foi a implantagdo de uma
lavanderia propria que faz a lavagem do jeans obedecendo aos padroes
exigidos pela moda, com relagdo a tonalidade e envelhecimento, antes re-
alizado em lavanderia da cidade de Natal. A lavanderia vem funcionando
24 horas para atender a demanda da produgdo, num esquema de rodizio
de funcionarios. Mesmo assim ainda ¢ considerada como o “gargalo da
produgdo”. '

O setor de camisaria se constitui um setor com processos de cos-
tura a parte, fazem parte dele 16 operarias.

Recrutamento e selecio

As estratégias de recrutamento utilizadas pela empresa se dao
através de anuncios na porta da fabrica, agéncias de emprego, indicagdo
dos operarios e indicagdo do proprio grupo familiar que administra a em-
presa. O processo de selegdo envolve uma entrevista com o candidato -
realizada pela psicologa da fabrica - em que alguns critérios sdo levados
em consideragio. A fébrica da preferéncia aos candidatos entre 20 ¢ 35
anos, 1° Grau Completo, referéncia de empregos anteriores, e aceita anti-
gos funcionarios com restrigdes. Ultimamente, a geréncia da fabrica vem
observando o nivel de escolaridade dos candidatos a emprego, sem des-
prezar contudo a experiéncia pratica.

Fazem o teste pratico ou checam com a empresa anterior, no caso
dos empregados com passagem na Fabrica A, uma referéncia muito valo-
rizada. Grande parte da mio-de-obra empregada € originaria da Fabrica
A.
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E politica do setor de recursos humanos evitar a contratagdo de
operarias com filhos pequenos, com a justificativa que estas funcionarias
causam paradas na produgdo pelas faltas e desatencdo provocadas pela
preocupagio com as criangas.

Quanto a rotatividade de mio-de-obra, a empresa enfrenta atual-
mente problemas. Motivos: demissdo, auto-demissdo, insatisfagdo, via-
gens. Anteriormente, segundo a informante da empresa, ndo havia este
problema. Ele esta sendo encarado como problema momentdneo pela ge-
réncia. Contudo, os salarios baixos sdo vistos pelos trabalhadores como
fator que impulsiona a insatisfagao e rotatividade de mao de obra no se-
tor, tendo em vista que outras fabricas do ramo, se ndo oferecem melho-
res salarios, fornecem outros beneficios como vale alimentagdo, vale
~transporte, etc.

Uma operaria relata seu descontentamento:

Compensa ndo. E triste R$96,00 ndo é nada pelo que a
gente trabalha la dentro. Sdo nove horas sentada numa cadeira
criando calo...sem poder levantar, tem que dar a produgdo. Se a
gente baixar pelo menos cinco pe¢as vdo perguntar porque a gente
ndo estd dando a produgdo...Eu dou mais, dou 45, 50 gquando es-
tou a fim. Quando néo 40,42. Estou vendo que as oulras ndo estdo
dando. Eu vou me arrebentar sozinha? ...E muito dificil os operd-
rios fazerem cera...quanto elas tem raiva elas faltam...Nem café
tem. O café é s6 para os chefes. Funciondria, costureira ndo tem
direito a tomar uma gota e , se tomar é chamada aten¢do...Se qui-
ser tomar um cafezinho tem que ir la embaixo. Um cafezinho por
20 centavos, uma fatia de bolo por 30 centavos, ja vio 50 centavos
e isso todo dia. Onde vai ficar o saldrio da gente? Ndo ten condi-
¢oes. Tereza, Fabrica B.

Condig¢des de trabalho

A empresa alterou o horario de entrada em fungdo dos constantes
atrasos dos operarios. O inicio do expediente passou a ser as 7:30 as.
11:30 e 12:30 as 17:30 horas. Uma pausa para o lanche de 3:00 as 3:15
horas. A carga horaria semanal ¢ de 40 horas semanais. A fabrica ndo fun-
ciona aos sabados, quando isto acontece é contado como horas-extras.

As costureiras recebem R$ 96,00 (em mar¢o de 1995), acrescidos
de um prémio de produgdo e das horas-extras. Quando necessario os ope-
rérios fazem em média duas horas-extras diarias nos periodos de maior
produgdo. A modalidade de pagamento adotada pela fabrica é quinzenal.
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Pagamento de 40% do valor do salario sem desconto na primeira quinze-
na a titulo de adiantamento. Na 2a. Quinzena descontam INSS e vale
transporte. Os pagamentos de prémios de producido s3o coletivos. O pa--
gamento individual ndo estimula o trabalho coletivo, segundo a adminis-
tragio da fabrica.

Esta em andamento um estudo para a criacio na empresa de um
setor de cargos e salarios, onde o pagamento de salarios seria feito de
acordo com a fungdo exercida e a responsabilidade de cada funcdo. Des-
tacamos que todas as fungdes pretendidas ou privilegiadas para ter um
aumento do salario sdo fungdes masculinas, com a alegacio que estas exi-
gem um esfor¢o maior. A costura esta fora destes projetos por ndo exigir
esforgos fisicos ou intelectuais por parte das operarias.

As vantagens oferecidas pela empresa sdo minimas: vale transpor-
te, meédico do trabalho uma vez por semana. A fabrica nio possui convé-
nios. Apesar de n3o possuirem planos de saude, com a chegada do novo
supervisor de produgdo houve uma agilidade maior no sentido de firmar
acordos/convénios com o SESI para instalacio de um posto meédico-
odontologico em unidades méveis instalados no patio da fabrica evitando
deslocamento dos operarios no horario de expediente para postos médi-
cos na cidade. :

O almogo ¢ o proprio operario quem traz, a fabrica possui refeit6-
rio mas encontra-se desativado. O servigo de creche € visto como uma
meta da empresa. Segundo a psicéloga, o histérico da empresa ndo per-
mite sua abertura neste momento, apesar da parte fisica j& estar pronta.
Segundo o atual gerente de producdo, a fabrica tinha a pretensio de ter-
ceirizar os servigos de refeitorio, para tanto foi efetuada uma pesquisa
com os operarios. A maioria dos operarios achou melhor trazer de casa a
refeigdo, uma vez que ja acordavam muito cedo para fazer as marmitas
dos maridos, dai ndo ter sentido pagar refeicdo uma vez que podiam tra-
zer de casa. Um outro argumento é que comeriam nas barraquinhas em
frente a fabrica, onde a refeicdo sairia mais barata do que no restaurante.
Preocupados com o alto custo das refeicSes, a fabrica decidiu cancelar a
iniciativa pelas dificuldades apresentadas no retorno para a empresa que
iria terceirizar os servigos.

Quase todas as indiistrias do distrito fornecem a comi-
da dos funciondrios, do trabalhador. Ld nem um lanche, nem um
café. Se derem um café escondido é a maior confusdo. (..) O
café ¢ so para os chefes. Funciondria, costureira ndo tem direito
de tomar nem uma gota, se tomar é chamada atengdo, leva uma
pequena repreensdo. Tereza, Fabrica B.
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Os acidentes no trabalho mais comuns sdo: cortes superficiais de
tesoura, furadas de agulha, e queimaduras, caracteristicas do setor. Aqui
também ndo houve casos fatais. Apesar de ndo terem fardamento, com a
mudanga de supervisor de produgdo, este passou a exigir que 0s operarios
viessem trabalhar usando sapatos fechados para evitar acidentes com -as
eventuais quedas de tesouras nos pés.

Existe o espago para circulagdo de pessoal entre as maquinas e
entre as linhas de montagem. No entanto, o supervisor alegou que o
layout ndo € o desejavel pois “tem muito espago entre uma costureira e
outra. Existem operag¢des que exigem maior proximidade”. Apesar da area
construida da fabrica ocupar em torno de 60 % do terreno, ndo € proposta
da geréncia ampliar as instalagdes, uma vez que o espago fisico atende as
necessidades da produgfo. Sendo pretensdo passar o funcionamento da
produgdo para dois turnos, com a alegacdo de que a mesma area fisica e
equipamentos oferecem condigdes de dobrar a produgdo. Isto implicaria
no dobro de efetivo de mio-de-obra, onde os custos indiretos seriam dis-
solvidos numa maior produgio, permanecendo com o mesmo pessoal ad-
ministrativo

O setor produtivo € localizado no primeiro andar que, em tese, fa-
cilitaria a circulagdo de ar. O ambiente de trabalho € claro e quente com
teto de amianto(situagdo analoga a da fabrica A). O fluxo intenso de ope-
rarias nas escadas de entrada e saida provoca acidentes, existindo, para
evita-los uma escala de ordem de saida e entrada dos setores por turno.

A fabrica C : a empresa pequena

O contato com a fabrica C se deu inicialmente por telefone, onde
foi solicitada informagdes gerais sobre a empresa e a possibilidade de uma
visita da equipe para conhecimento do processo de trabalho e da organi-
zagdo da Fabrica. A equipe foi recebida por um dos proprietarios que
concedeu as informagdes solicitadas atraveés de uma entrevista em horario
de expediente normal.

A empresa C IND. E COM de CONFECCOES LTDA., é uma
empresa familiar gerenciada por dois irméos que se dividem entre a parte
administrativa e de produgdo, nfo existindo uma hierarquia intermediaria
entre funcionarios e patrdes, apenas uma supervisora no setor de costura.
Diferencia-se das demais empresas pesquisadas pelo seu carater direto e
pessoal com que as questdes do dia a dia s@o tratadas pelos proprios do-
nos. Quando necessario, estes convocam reunides em que as questdes de
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disciplina, aumento de produg¢do, reivindicagdes e outras, sdo tratadas di-
retamente.

Situa-se num bairro central da cidade de Jodo Pessoa, estando
prestes a mudar para novas instalagdes no Distrito Industrial onde preten-
de expandir sua produgdo. A parte de confecgdo sera terceirizada'® . A
matéria-prima: utilizada é a malha de todos os tipos. A matéria-prima €
comprada no Rio de Janeiro e em Sao Paulo. O fio sai da Norfil, Citex e
Brastex (localizadas em Jodo Pessoa) e vai para o sul voltando para as
confecgdes daqui retrabalhadas. :

Fundada em 1990, emprega 30 funcionarios, sendo oito indiretos
(vendedores e sacoleiras). No escritorio trabalham um homem e trés mu-
lheres e na produgdo oito homens e onze mulheres.

A empresa produz toda a linha de vestuario em malha num total de
15 produtos (camisetas, shorts, vestidos...) numa produg@o mensal de
2.000 pegas. Apesar de nfo ter interesse em fabricar cuecas pelo seu alto
custo, quando falta matéria-prima, para a produg@o ndo cair, eles as pro-
duzem como forma de aproveitamento de material. A empresa tem um
projeto de investir em tecelagem, para ndo precisar comprar a matéria-
prima do sul do pais. Na atual sede deverd ficar o setor de vendas, € no
Distrito Industrial a produgdo. Comparando o volume de vendas 94/95
houve uma queda de 40 % das vendas.

O destino da produgao € o seguinte: 20% vai para o mercado nor-
destino, 40% para sacoleiras e publico em geral no atacado e varejo e
40% dos pedidos sdo encomendas especificas (colégios, blocos de carna-
val, pecas de teatro).

A firma ndo tem condi¢gbes de fazer estoque. Trabalha com a pro-
du¢do vendida seguindo uma das regras do sistema KANBAN onde a
venda aciona a produgdo, discurso este utilizado pelo proprietario, preo-
cupado com a modernizag@o gerencial da fabrica.

A falta de qualificagdo de pessoal € atribuida ao nivel escolar bai-
x0, 0 qual vem a interferir na qualidade dos servigos. “O chefe de seri-
grafia ndo sabe ler, mas mantenho porque ndo hd outro qualificado para
exercer esta fungdo”, afirmou um dos sécios-proprietarios. Posi¢do refe-
rendada também por operarias mais escolarizadas: ‘

... tem também o problema do nivel, porque eu estou
no meio, ai eu sinto as colegas, geralmente é quem ndo estudou,
semi-analfabetas, né? Ai, o nivel, o Q.I. é baixo, ndo permite que
elas va mais além, mais adiante. (...) Nas reunides Id, as meninas

18 . S I
Leia-se aumentar a utilizagdo de faccionistas.



Politica & Trabalho 12 97

ficam viradas comigo, porque eu digo: ‘Seu Paulo, ndo tem condi-
¢oes, ndo. Basta mudar a cor, as meninas ndo sabem nem pra
onde é que vai a coisa’. (...) ... pelo nivel elas se desorientam fa-
cilmente. Angela, Fabrica C.

Organizacio da producio e processo de trabalho

Segundo depoimento de um dos socios proprietarios, a empresa
esta implantando programa de qualidade total. A empresa tem investido
no trabalho de conscientizagdo dos operarios para evitar desperdicio.

Um comité se reune uma vez por semana para avaliar o processo
de produgdo, como por exemplo fazer o estudo de tempo das pegas. Com
o crondometro medem varias vezes para estabelecer o tempo médio. Em-
bora o discurso seja o da qualidade total e controle de estoques a preocu-
pagdo basica assenta-se no controle de tempos e movimentos, o estabele-
cimento de tempos-padréo.

O setor de produgdo divide-se em dois. No primeiro concentram-
se em uma mesma sala: enfestamento, costura, revisdo, acabamento, pas-
sar ¢ empacotamento das pegas. No segundo, corte e serigrafia.

A produgdo se organiza da seguinte forma: O ponto de partida é o
desenho das pegas, o qual ¢ feito manualmente, ndo utilizando qualquer
recursos de micro-eletronica. Em seguida os moldes sdo encaminhados
para o setor de corte. O corte € feito por uma operaria. S3o enfestadas
para corte até oito polegadas de tecido por vez. A predominancia de mio-
de-obra masculina nas fungdes de enfestamento € justificada pelo fato de-
les carregarem 500 a 600 kg por dia. Em seguida, realiza-se a primeira
contagem das pegas para fazer o apuramento do custo, calculo de perdas
pelo peso do trapo na balanga.

Cortadas as pegas, separa-se a parte da frente para o setor de seri-
grafia quando tem desenho, sendo vai direto para o casamento. No casa-
mento das pegas € feita a jun¢do de todas as pegas de uma roupa e enca-
minhadas para o setor de costura.

O processo de trabalho se organiza no esquema de linha de mon-
tagem, no entanto as maquinas de costura estdo dispostas em forma de
circulo para facilitar a transporte das pegas e o aproveitamento do espago
fisico bastante reduzido. O processo de confecgdo da camiseta de manga
curta esta dividido da seguinte forma: unir a parte da frente e a de traz
pelo ombro; costura da gola; costura da cava da manga; costura das late-
rais da camiseta; fazer a barra da manga e da blusa. Os processos modifi-
cam-se de acordo com o produto a ser confeccionado.
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A presenga no setor de uma supervisora de costura, abastecendo
as costureiras de pecas casadas, entrega de linha, transporte para o setor
seguinte, dentre outras atribuigdes. Os supervisores dos setores (corte,
costura e serigrafia) funcionam também como encarregados, na medida
em que também manuseiam o equipamento e fazem trabalhos auxiliares.
Trabalham no setor seis costureiras, cuja produgfo ¢ de 500 pegas/9 ho-
ras. As maquinas utilizadas sdo novas, mas ndo de ultima geracdo: 4
overloques, 1 galoneira. Existe a pretensdo de modificar as cadeiras para
que elas se adequem ao peso e tamanho das operéarias em atendimento a
queixas das operarias.

Apds a costura das pegas, realiza-se a segunda contagem das pe-
cas. Estas, sdo enviadas para o acabamento, onde sdo retirados os restos
de linha (atualmente ¢ considerado o “gargalo” da produgio). Nos mo-
mentos de paradas na produgio, por quebras de maquina ou outros moti-
vos, as costureiras vao para o acabamento das pegas. Uma mulher dobra
as pecas passadas por dois homens. Nenhuma justificativa para a tarefa
de passar as pegas ser desempenhada por homens, considerada “pura co-
incidéncia". Por fim, o empacotamento € realizado por uma mulher.

Recrutamento e selecio

O recrutamento difere das demais em fung¢@o de experiéncias vivi-
das pela empresa, onde entram como fatores fundamentais o tamanho da
fabrica e o carater familiar e direto da gestdo da produgiio. Com isso evi-
ta-se a indicagdio de operarios e parentes para evitar o que chamam de
galeras - turmas que se organizam informalmente 4 revelia da direcio e se
tornam ameagadoras por se constituirem em maioria. Dessa forma a mio-
de-obra ¢ recrutada através do SINE, SESI, e programas de radio
(Programa Tony Show). As queixas mais freqiientes dos funcionarios sio
de que faltam muito, ocasionando paradas na producdo, mas repdem as
faltas com trabalho. Cada falta pressupde o pagamento de 03 dias:

. todo dia eu pago uma hora. Foi no enterro de mi-
nha sobrinha que eu tomava conta dela. Ela faleceu e ele disse
quie ndo dispensava. Levei atestado de 6bito e tudo. Mas ele disse
que s6 se fosse filho meu. Nem se fosse avo, meu pai ou minha
mde, ele ndo dispensava. Ai eu estou pagando. (...) Quando me
aborrecer eu falto. Sexta-feira mesmo eu faltei. Fui levar os me-
ninos para o médico. Levei atestado mas eles néo aceitaram.(...)
Este més vou ver se ndo falto, porque quero pagar meus dias para
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ficar tudo legal. Em setembro vou faltar dois dias porque vou
para Juazeiro com os meninos. (...) vou em excursdo so para visi-
tar mesmo. Nelma, Fabrica A.

La é assim: falta um dia e eles descontam trés... A gente
tem sempre que estar pagando. No meu caso eu vou morrer de pa-
gar. Eu faltei trés dias, quer dizer, tem bem uns nove dias...quando
a gente pergunta eles explicam Ia. Mas eu ndo entendo depois e
fica por isso e pronto. Maria, Fabrica C.

O Setor de Pessoal ¢ praticamente inexistente. O operario se ins-
creve faz o teste na maquina fora do horéario de expediente "para ndo
atrapalhar a produgfo” e é ou ndo selecionado. O registro em carteira
também ndo € imediato. Uma funcionaria entrevistada queixa-se da demo-
Ta na assinatura da carteira de trabalho por parte dos proprietarios, que
extrapola, em muito, os trés meses alegados, as vezes, para o registro.

Ja faz sete meses que eu estou la (...) A semana retra-
sada chegou a fiscalizagdo e eu fiquei na casa do vigilante de 8 até
11 horas (...) porque eu ndo tenho carteira assinada. Uma colega
estava igual comigo, mas ja assinaram a carteira dela.  Assim
mesmo ela ndo gostou. Porque assinaram como se fosse um més
s0. Isso a gente perde para tudo. Até para o PIS a gente perde.
Nelma, Fabrica C.

Condigdes de trabalho

A empresa funciona com trés turmas em horarios diferenciados,
todos no periodo diurno: o primeiro turno ¢ da produgo - de segunda a
quinta das 7:00/11:30 e 12:30/17:00 e as sextas com saida as 16 horas; o
segundo turno abrange o pessoal do Corte; Serigrafia e Artes 8:00/12:00
e 13:00/18:00 e o terceiro turno, o pessoal de escritoério das
8:00/12:00/17:00 (Horario combinado quando um volta o outro sai). A
carga horaria semanal ¢ de 44 horas.

Apesar do tamanho, a empresa oferece mais vantagens que as
maiores aqui estudadas: Vale Transporte, Plano de Saude UNIMED e
Vale Refei¢ao. O salario pago € o minimo industrial (R$ 120,00 - 09/95)
acrescido de prémio de produtividade para as costureiras. O pessoal do
corte ganha em torno de dois salarios € meto. O pagamento € feito quin-
zenalmente.
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Na reunides entre funcionarios e patrdes a reivindicagdo de au-
mento de salario é um tema constante, uma entrevistada da o seu depoi-
mento:

... eu ndo sei nas outras fabricas assim do mesmo por-
te, acontece isso, mas por conta dele ndo querer pagar um profis-
sional como um profissional merece, ele fica recebendo ... ele
aceita costureira iniciante.  Iniciante que eu digo, ndo é que ve-
nha de um curso ndo, e que acha que é costureira, bota na cabega
que é costureira, chega la e diz: 'Eu sou costureira’. Ai ele faz:
Va costurar”. FEle manda costurar. Fle emprega gente sem expe-
riéncia, que ndo sabe botar a linha na agulha, ndo sabe mudar o
ponto da maquina pra elastico. Como a gente trabalha e uma de-
pende da outra, ai engancha. Engancha e fica aquele negocio. A
gente tem que estar ensinando o tempo todo. Isso atrapalha a pro-
dugdo. FEu disse a ele na ultima reunido: (...) ‘entdio o senhor pa-
gue mais e pague ao profissional’. Al ele diz: ‘Mas vocé acha qiie
um curso que tem 750 costureiras vai aprender?’. (E ela responde
que:) ‘Aqui o senhor dd um curso remunerado, ai afrapalha a
gente. E pior’. (...) Ele prefere pagar pouco porque bom ou ruim,
sai. Errado ou certo, sai. Angela, Fabrica C.

Fu acho que a gente trabalha muito e ganha pouco,
muito pouco mesmo. Ndo compensa. Vdo fazer uns sete meses
quie eu estou na fabrica C, mas ndo recebo abono dos meninos (ela
tem 3 filhos). Recebo uma mixaria de saldrio. Saldrio la embaixo.
(...) Comparando os saldrios recebidos nas fabricas do sul do pais
onde ja trabalhou com o recebido na fabrica C, diz que: Aqui o di-
nheiro é muito pouco. Se trabalha muito e ganha pouco. Ld a
gente trabalha e gasta também. Mas a gente vé dinheiro na nossa
mdo. FE agora, depois que entrou esse real o dinheiro desapare-
ceu. Fu gosto de trabalhar. S6 que nessa fdbrica (...) eu ndo me
sinto bem. ~ Porque a gente nunca sabe quanto vai receber no final
do més, fica na divida se vai receber saldrio maior, menor, se
continua o mesmo. WNelma, Fabrica C.

A empresa tem problemas de rotatividade de méo-de-obra atribui-
da ao fato da cidade ndo possuir centro de treinamento e falta de qualifi-
cagdo dos trabalhadores, além da baixa escolaridade, disciplina e “falta de
educacdo”, entendida como “certos hcbitos ndo desejados dentro da fa-
brica como conversas, fofocas, gritos e outros”. Um centro de profissi-
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onalizacdo foi montado pelo estado no Distrito Industrial em atendimento
a reivindicaciio do setor de vestuario. Atualmente este centro esta em ati-
vidade, contudo o proprietario queixar-se de que esta organizado de for-
ma a atender as confeccdes que trabalham com tecido, pela utilizagdo de
maquinas-retas nas oficinas de capacitagdo, 0 que vem, pOr sua vez, a
deixar de atender ao setor de malharia, que precisa de maquinas especifi-
cas para a confecgdo dos seus produtos. Uma outra reclamagéo diz res-
peito ao niimero excessivo de alunas, o que vem a interferir na qualidade
do curso ministrado. No curso de costura oferecido todas as candidatas
matriculadas sdo aprovadas, ndo havendo reprovagio, tornando a eficacia
do curso questionavel. Segundo o proprietario da fabrica C: "4 costu-
reira boa ndio tem hoje em dia’.

A empresa trabalha “terceirizando” uma parte da mao-de-obra. “4
prmczplo era até contra a terceirizagdo. A questdo hoje é producdo e
custo”. Treinam uma pessoa, deixam uma maquina em sua casa onde dia-
riamente um carro da firma vai deixar e buscar as pegas, como no faccio-
nismo tradicional o trabalho a domicilio é mais barato: Na familia eles se
encarregam de repartir as tarefas. A produgdo ¢ considerada maior e de
mais qualidade entre as facccionistas, pois apenas 1% das pegas voltam
com defeitos.

Atribuem a ma qualidade das pegas mais ao maqu1nar1o utilizado
do que a desqualificagio da mao-de-obra. A produgdo dos ° ‘terceiros”
responde por 40 % da produgdo da firma. O pagamento € feito por pegas,
ndo havendo critérios de divisio dos tipos de pegas a serem confecciona-
das pelos terceiros e pelos funcionarios diretos. Contudo os primeiros
produzem mais camisetas. Normalmente as operarias “terceirizadas” resi-
dem na periferia.

O discurso da terceirizagiio escamoteia a velha pratica da subcon-
tratagio. Abreu (1985) demonstra que, em 1976, os servigos contratados
de costura externa pela indiistria de confecgdo no pais eram bem altas ou
terceirizadas se quisermos atualizar o jargdo: 40 % das empresas que pro-
duziam jeans em Sdo Paulo, 36 % que fabricavam vestidos e 47 % das
empresas que produziam ternos. No Nordeste os dados eram poucos si-
gnificativos por sé abrangerem as empresas que recebem incentivos da
SUDENE, deixando de fora as pequenas e medias.

A fabrica esta instalada em um velho casardo adaptado. Na parte
da frente funcionam o setor de vendas ao consumidor, a loja para atendi-
mento das sacoleiras e as salas da administragdo. Paredes de alvenaria co-
bertas por uma fina camada de cal; auséncia de ventiladores; teto de zinco
e telhas de amianto; chdo feito com cimento batido; instalagdes elétricas
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aparecendo. Uma janela pequena no setor da produgio que concentra
enfartamento, casamento de pegas, costura e acabamento. No setor de
serigrafia manchas de tinta na parede, chdo com terra e folhas, sem venti-
ladores, operarios sem equipamentos de protecio, lixo no chio (pedagos
de papel e plasticos).

Concluindo

As trés fabricas, apesar das diferengas tem em comum o discurso
da “conscientizagdo” e da qualidade, em sua adaptagdo as condicdes con-
cretas de funcionamento. Métodos tayloristas-fordistas convivem com
experiéncias de flexibilizagdo e maior participagiio operaria, sem contra-
partida em termos financeiros para os trabalhadores. As preocupacdes
~ com novos mercados e competitividade nfio alteram fundamentalmente as
relagdes de trabalho. Enquanto a fabrica A reduz o quadro e aumenta a
produtividade, a B pensa em fazer ao contrario, nio existindo politicas
claras de gestdo da forga de trabalho e sim experiéncias que se aproxima-
riam mais da japonizagdo do fordismo em versdo tropical do que efetiva-
mente grandes mudangas na organizagéo da produgio. Considerando, ob-
viamente que a dimensdo da empresa e dos mercados que atendem, obri-
gam-na a ter uma maior preocupag¢do com a produtividade e competitivi-
dade ndo apenas dada pela modernizagdo tecnologica mas também das
formas de gestdio. Nas relagdes de trabalho, conforme diminui o tamanho
da empresa diminui a observéncia das leis trabalhistas. Se na A o registro
¢ imediato (agora em processo de tercerizagio) na C pode demorar inde-
finidamente, ou até a chegada da fiscalizagio. Em comum, a tendéncia a
maior precarizagdo, ndo nas.pequenas onde a precariedade é norma, mas
nas grandes através da subcontratagio.

Evidencia-se a permanéncia de distintas formas de gestdo confor-
me a inser¢do das fabricas no setor competitivo de uma economia em pro-
cesso de globalizagdo. A heterogeneidade do setor faz com que convivam
distintas formas de produgo onde o discurso da modernizagio, mesmo
utilizando os mesmos jargdes como qualidade, tercerizagio, flexibilizago,
concientizagdo do operario, atribuem significados diferentes. Assim en-
quanto a multinacional experimenta formas de gestio desenvolvidas e dis-

‘cutidas internacionalmente, a média e a pequena discute ainda um padrdo
6timo de cronometrar tempo e movimento.

Quanto a identidade operéria, deve-se dizer que constitui um setor
altamente fragmentado e “desqualificado” com uma grande rotatividade
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onde suas fun¢des confundem-se - as vezes com o setor téxtil, sem contu-
do assumir o carater de profissionalizagdo caracteristico deste. Além disso
o carater predominantemente feminino das fun¢des do vestuario acentua
os estereotipos de desqualificacdo e baixa mobilizagdo deste contigente
operario.

As novas formas de gestdo aparecem dubiamente na representagédo
das operarias da fabrica mais moderna: positivamente no sentido de uma
maior participagdo no processo de trabalho e negativamente pelo baixo
retorno pecuniario que representa assim como de intensificagido do traba-
lho. Nas demais, a participagido continua retorica.
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