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INTRODUCAO

Este diagndstico apresenta os resultados da pesquisa “Reestruturagao
Produtiva na Cadeia Produtiva da Industria de Transformagao Plastica:
maquina injetora e reciclagem do residuo plastico”, realizada pelo DIEESE no
ambito do subprojeto 5 “Desenvolvimento de Metodologia de Capacitagdo de
Dirigentes Sindicais e Produg¢édo de Estudos sobre a Competitividade das Cadeias
Produtivas no Ambito dos Féruns de Competitividade: a Cadeia Produtiva da
Industria de Transformagéo Plastica”, que tem como objetivo fornecer subsidio
para a construcdo de uma proposta de intervencdo dos representantes dos

trabalhadores no Férum de Competitividade.

Assim como no primeiro diagnostico, apesar da 32 geragdo, ou industria de
transformacgao plastica, continuar sendo o foco do presente estudo, os principais
elementos envolvidos na reestruturacdo produtiva também serdo analisados a
partir das mudangas ocorridas nas 1° e 2% geragdes da cadeia produtiva do

plastico.

Nesse sentido, a primeira parte, reestruturagdo produtiva na cadeia do plastico,
demonstra quais foram estas alteracdes, levando-se em consideragao a relagcao
entre as empresas e a terceirizagdo, o desenvolvimento tecnolégico e a
automagao e as novas formas de organizagdao do trabalho introduzidas nas
organizagdes que atuam nesses dois elos da cadeia, sobretudo a partir dos anos
90.

A segunda parte do diagnéstico apresenta os aspectos envolvidos na
reestruturagdo produtiva da industria de transformacéao plastica, como as relagbes
entre as empresas e a terceirizagdo e inovagdes tecnoldgicas e organizacionais,
considerando-se a heterogeneidade caracteristica do setor, bem como uma breve
analise da influéncia, nesse processo, dos principais segmentos consumidores de
artefatos plasticos. A analise sobre a introducédo de novas tecnologias no setor foi

realizada a partir da Pesquisa Nacional de Inovagbdes Tecnoldgicas — Pintec do
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IBGE, referente aos periodos de 1998-2000 e 2001-2003. Além disso, serao
contempladas as transformacdes econdmicas ocorridas nos periodos, como a
abertura comercial e a forte entrada de empresas estrangeiras no setor.

A terceira parte do estudo mostra os efeitos na organizagdo do trabalho e da
producdo a partir das principais mudangas ocorridas nas maquinas injetoras de

plastico.

Finalmente, a ultima parte do diagndstico trata do processo de reciclagem
industrial na industria de transformagao plastica. Nesse ponto, foi considerada a
reutilizacdo desse residuo pelo setor, bem como os aspectos ambientais e

econdmicos envolvidos.
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1. REESTRUTURAGAO PRODUTIVA NA CADEIA DO PLASTICO

A reestruturagao produtiva em curso no Brasil e no mundo tem resultado em uma
série de mudangas no comportamento empresarial, nas relagdes entre as
empresas, no padrao tecnoldgico, nas formas de gestdo e na organizagdo da

producgao e do trabalho.

No centro desse intenso processo de reconfiguragdo do sistema produtor de
mercadorias e servigos encontra-se o acirramento da competitividade associado a
uma forte tendéncia as mudangas socioecondmicas, sobretudo nos paises em

desenvolvimento.

No Brasil, a abertura comercial, verificada principalmente no inicio da década de
90 e o processo de privatizacido de atividades econémicas centrais, intensificaram
as dificuldades enfrentadas por empresas de varios setores que, ao nao
atenderem a diversos fatores necessarios para serem competitivas, encontraram-

se frente a necessidade de fecharem ou se reestruturarem.

Segundo Santana (2003), as empresas tidas como mais competitivas sdo aquelas
que introduzem inovacgbes tecnolégicas e organizacionais. Dessa forma, em
decorréncia da reconfiguracdo do processo de producdo e organizagdo, €
crescente a importancia da inovagdo nas empresas que necessitam investir
constantemente na produgao e internalizagdo de P&D e qualificagao profissional.
Entende-se, assim, que a competitividade deve ser considerada como a aptidao
da organizacao para elaborar e implementar estratégias de concorréncia que Ihe

possibilite alcangar uma posicao estavel no mercado.

E nesse cendrio que as empresas que atuam na cadeia produtiva do plastico vém

tentando se reorganizar. No entanto, os caminhos escolhidos e as dificuldades
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enfrentadas precisam ser analisados levando-se em consideragdo a
heterogeneidade caracteristica da cadeia.

A reestruturagao produtiva na cadeia do plastico, assim como em outros setores,
vem ocorrendo em um ritmo bastante diferenciado, o que pode tornar dificil a

percepgao desse processo.

As empresas de 12 e 22 geragbes da cadeia do plastico, cujas atividades se
caracterizam pelo dinamismo tecnolégico e pelo reduzido numero de
organizagbes com alto faturamento e ganho de produtividade, muito se
diferenciam das empresas de 3% geragdo, marcadas pela intensa
heterogeneidade no tamanho, acesso a tecnologia, faturamento, organizagédo da

producao e do trabalho, produtividade, formas de gestao, etc.

No entanto, apesar dessas diferencas entre as realidades das empresas, a
analise deve abordar os elementos centrais envolvidos na reconfiguragdo das
bases produtivas, tais como os indicadores de inovagao tecnoldgica, o surgimento

de novos padrdes de gestdo da producéo e as ligagdes entre elas.

1.1. Primeira e segunda gerag¢ao da cadeia produtiva do plastico

A reestruturagdo produtiva, sobretudo nas empresas de 12 e 22 geragbes da
cadeia do plastico, foi fortemente afetada pelas privatizacbes da industria

petroquimica brasileira consolidada ao longo dos anos 90.

Apos as privatizagdes, as empresas petroquimicas nao possuiam varios dos
fatores necessarios para competirem em um mercado aberto ao comércio externo
como um forte investimento em pesquisa e desenvolvimento (P&D), acesso as
matérias-primas (nafta e gas natural), escala de producao, logistica adequada,
eficiéncia no projeto de gestao e atendimento a um mercado consumidor dindmico

composto por clientes fortes e competitivos (Balango Setorial, 2005).
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Nesse processo, a industria petroquimica brasileira enfrentou as diferencas entre
a estrutura e a dindmica construidas antes da privatizacdo e o padrao observado
internacionalmente para as atividades do setor. Ou seja, a nova estrutura
empresarial e produtiva que se consolidava era diferente da estrutura tripartite

vigente até a década de 80 no Brasil.

A reestruturagcao produtiva, tanto na 1% quanto na 22 geragdo da cadeia do
plastico, levou a um importante processo de fusdo e aquisicao de empresas com
elevada tendéncia a concentracdo e a presencga de até trés grupos controlando

empresas integradas de grande porte.

Entre as razbes para a concentracao verificada nesse setor, destacam-se:

\ a abertura da economia, que estimulou a entrada no pais de grandes grupos
internacionais;

V' a necessidade das empresas de se tornarem mais competitivas
internacionalmente;

V' maior acesso ao desenvolvimento tecnoldgico que, em mercado altamente
competitivo, s6 é possivel em empresas com alto poder financeiro;

\ escala de producéo, ja que as 12 e 22 geracdes da cadeia sdo formadas por

empresas geradoras e demandantes de grandes volumes de producgéo.

No entanto, a consolidacdo do processo de reestruturagdo societaria das
empresas petroquimicas brasileiras, marcada inicialmente por uma estrutura
extremamente fragmentada com diversos grupos dividindo participacbes em
varias empresas de 12 e 22 geragdes, avangou com o surgimento da Braskem.
Dessa forma, inicia-se, nesse periodo, o processo de integragao entre as centrais
petroquimicas e as produtoras de resinas. Esse novo ciclo da origem a um projeto
de verticalizagdo e integracdo da petroquimica brasileira semelhante ao padrao

internacional.

1.1.2. Relagbes entre as empresas e a terceirizagao
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Com a abertura do mercado brasileiro em um cenario recessivo houve um
acirramento da concorréncia e da necessidade de retragdo de custos e melhoria

da qualidade das empresas.

Segundo o DIEESE (1993), a busca de parceria com os fornecedores € uma das
caracteristicas desses novos padroes industriais € no centro desse sistema das
relagbes interempresariais esta a flexibilizagdo das relagbes, que aparece como a
forma mais rapida e eficaz para enfrentar as rapidas transformacbes das

economias modernas.

Para Coutinho (2003), a reestruturagao produtiva nas centrais petroquimicas
brasileiras €& extremamente pronunciada em termos de ganhos de eficiéncia
operacional, que, no entanto, sdo muito dificeis de serem mensurados com

precisdo por causa da terceirizagao de muitas atividades.

No Brasil, as empresas petroquimicas conseguiram, com a terceirizacdo de
algumas de suas atividades, otimizar a qualidade de sua produ¢do de modo que
esta ficasse focalizada na atividade principal, ganhando uma parcela maior do

mercado e alcangando rendimentos econdmicos superiores.

Segundo Coutinho (2003), a Petroquimica Unido, central de matérias-primas,
conseguiu, com a redugao do quadro proprio de funcionarios, alcangar ganhos de

produtividade econdmica que se somam aos adquiridos em termos fisicos.

Além disso, o processo de reestruturagdo produtiva - que culminou com a
formacgao de grandes grupos no comando das antigas estatais - como € o caso da
Odebrecht controladora da Braskem (antiga Copene) -, mudou consideravelmente
a relagao com os trabalhadores. Nesta empresa, a terceirizagao significou, para
muitos empregados efetivos, a transigdo de seus contratos, que passaram a ser
de prestacido de servigos. Essas mudancgas tinham como foco principal aumentar

a margem de lucro da empresa, o que nao se traduziu em melhores condi¢des de
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trabalho e remuneragdo para esses trabalhadores, que passaram a serem

considerados como novos empreendedores.

Segundo o anuario da Abiquim, em 2003, do total de empregados da Copesul,
920 eram contratados diretamente, contra 1.448 contratados por via servigos de
terceiros. Em 2002, a terceirizagdo era a forma de contrato de 1.222 empregados.
Adicionalmente, nota-se que a flexibilizacdo das relagdes também €& uma
realidade entre as empresas de 2% geracdo, como, por exemplo, a Ipiranga
Petroquimica que, em 2003, tinha 460 empregados com contrato de trabalho
direto e 574 terceirizados. Na Solvay Indupa, 373 trabalhadores tinham contrato
direto e 740 eram prestadores de servigo. A Politeno contratou, diretamente, 253

trabalhadores, e com servigos de terceiros, 298 empregados.

E importante ressaltar que o processo de terceirizacdo e integracdo presente na
reestruturagao produtiva foi acompanhado por um novo padrao tecnoldgico, mais

conectado com esses objetivos.

1.1.3. Desenvolvimento tecnolégico e automagao

Nas empresas petroquimicas, a automacao e a tecnologia s&o intrinsecas ao
desenvolvimento das atividades produtivas. Além disso, neste setor o fluxo de
producdo continuo € facilitado pelo grande volume produzido aliado a pouca

variedade, sobretudo nas centrais petroquimicas.

Para Aulicino (1998), os sistemas continuos de produgdo servem para a
fabricagdo de um ou poucos itens em grandes volumes, com elevado grau de
padronizagao e mediante a utilizagdo de equipamentos especializados. Além
disso, por usarem tecnologias complexas e necessitarem de altos investimentos
de capital, as industrias de processo continuo sdo formadas por grandes

empresas.
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Dessa forma, uma das caracteristicas dos sistemas de produg¢do por processos
continuos é sua limitada flexibilidade, que pode ser conseguida com a introdugao

de novas tecnologias nos processos de fabricagao.

Nesse sentido, a informatizacdo e a automacdo dos processos de produgao
despontam entre os componentes centrais das mudangas nas organizagoes.
Segundo Salerno (1991, pg. 81 e 46), a base técnica da inovagao tecnolégica nas
empresas em geral estaria ligada basicamente aos seguintes fatores:

V' langcamento de novos produtos, com estratégia voltada para obtencdo de
lucros de monopolio e manutengdo de uma postura agressiva, ocupando
mercado antes da concorréncia;

V' inovacdo do processo e estrutura organizacional, uma vez que, para empresas
que procuram diferenciar-se competitivamente pela qualidade do produto, as
inovacdes incrementais de produto e processo sdo fundamentais para o
incremento do desempenho e confiabilidade final do produto;

' biotecnologia e engenharia genética;

\ crescente grau de incorporacdo de componentes (micro) eletrénicos nos

produtos.

De acordo com Salerno (1991), na 12 geracdo petroquimica, o objetivo
fundamental da automacdo € aperfeicoar o controle do processo para se

conseguir uma fragdo maior dos produtos principais.

As empresas produtoras de resinas, por sua natureza produtiva, tém sua atengao
voltada para a diferenciacao e diversificagao de seus produtos, os termoplasticos,

0 que se traduz numa forte razdo para aumentar os investimentos em P&D.

Segundo uma pesquisa amostral realizada por Santana (2003), nas empresas
petroquimicas do polo de Camacari-BA, antes da criacdo da Braskem, o grau de
importancia da capacitagdo tecnologica era considerado elevado em um maior
numero de empresas de 22 geragdo do que de 12 geragdo. Nesta pesquisa,

percebe-se que das seis empresas produtoras de resina que participaram das
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entrevistas, quatro apresentaram elevado grau de capacitagao tecnoldgica. Na 12
geracéao, de um total de oito empresas, apenas uma indicou um elevado potencial

de vocacgao tecnoldgica.

Além disso, quando questionadas sobre as estratégias de competitividade,
principalmente em relagdo a forma de incorporagdo de tecnologias, de forma
geral, as empresas de 12 geragao disseram comprar grande parte da tecnologia
usada no exterior, restringindo seu investimento em P&D a melhoramentos de
processos com objetivos mais imediatistas. As estratégias de competitividade das
empresas de 22 geragdo, quanto a P&D e qualificacdo profissional, eram: criar
independéncia tecnolégica para enfrentar as grandes empresas estrangeiras,
melhorar a produtividade do negocio, criar produtos, aumentar a capacidade
produtiva e investir em qualificagao profissional.

Com a criacédo da Braskem, inicia-se uma nova estratégia de competitividade
mais compativel com as exigéncias dos mercados internacionais, possibilitando a
identificacdo de fatores que contribuam para uma agao coordenada que beneficie

toda a cadeia ja que a empresa desenvolve atividade nas 12 e 22 geragoes.

Atualmente, a Braskem mantém um programa adaptado ao desenvolvimento de
processos e produtos que tem como objetivo principal a criagdo de produtos com
base na demanda presente e futura do mercado, suporte técnico aos clientes na
otimizacdo e desenvolvimento de aplicacbes e cursos de treinamentos que

proporcionam o aprimoramento técnico.

De acordo com a Tabela 1, entre 2000 e 2003, a central petroquimica Copesul
indicou um aumento maior que 100% com os gastos em P&D e inovagao,
passando de US$ 600 mil, em 2000, para US$ 1,4 milhdo, em 2003. Em relagéo
aos gastos com treinamento de pessoal, a Copesul, ao contrario das outras duas
centrais, indicou um aumento de US$ 775 mil, o que representou um acréscimo
de aproximadamente 100% no periodo analisado. Ja a Petroquimica Unidao
reduziu gastos com treinamento de pessoal, passando de US$ 401 mil, em 2000,
para US$ 327, em 2003.
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Segundo informagao disponivel no site da Petroquimica Unido, a tecnologia

utilizada atualmente por esta empresa foi adquirida da ABB Lummus CREST, com

sede nos EUA.

Tabela 1

Centrais petroquimicas segundo evolugao dos gastos com P&D e inovagao
e treinamento de pessoal. Brasil — 2000-2003

(estimativas em US$ 1.000)

Empresa Gastos com P&D e inovagao Gastos com treinamento de
pessoal

2000 2001 2002 2003 2000 2001 2002 2003

Copesul 600 900 1.200  1.400 875 1.170 1.229 1.650

Petrog. Unido 0 0 0 0 401 96 135 327

Total 600 900  1.200  1.400 1.276 1.266 1.364 1.967

Fonte: Anuario da Associacao Brasileira da Industria Quimica — Abiquim - 2003.

Elaboragao: DIEESE
n.d. = ndo disponivel.

Adicionalmente, a Tabela 2 revela que a Braskem', que em 2002 mostrou uma

queda de US$ 359 mil nos investimentos em desenvolvimento tecnoldgico frente

ao ano anterior, em 2003, aumentou consideravelmente os gastos destinados a

esta area, alcangando US$ 9,6 milhdes, ou US$ 7,6 milhdes a mais que em 2000.

No entanto, vale ressaltar que pelo menos parte dessa elevagao nos gastos com

tecnologia, tdo significativos em apenas um ano, deve-se a incorporagao das

empresas de 12 e 22 geracgdes, a Nitrocarbono e a OPP Quimica pelo grupo

Odebrecht.

! Os dados referentes a Braskem estdo em uma tabela separada, porque essa empresa atua nas 12 e 22
geragdes. Ou seja, os investimentos totais dessa empresa ndo sdo disponibilizados de acordo com a
geragdo em que atua. Essa forma de apresentacdo dos dados evita distorcer os totais das tabelas 1 e 3.
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De acordo com a pesquisa realizada por Santana (2003), a OPP Quimica € uma
empresa de 22 geragdo muito preocupada em ter autonomia tecnoldgica e
desenvolver seu proprio sistema de catalise para a fabricagédo de resina.

Em relagdo aos gastos com treinamento de pessoal, nota-se que a Braskem,
maior empresa da América Latina, destinava, em 2000, US$ 1,1 milhdo dos seus

recursos para esta area, ou US$ 252 mil a mais que em 2003.

No entanto, é importante ressaltar que, ao passo que na industria quimica, em
geral, os gastos com P&D e inovagdo correspondem a cerca de 0,51% do
faturamento liquido de 2003, nas centrais petroquimicas estes gastos

representam apenas 0,3% do seu faturamento liquido do mesmo ano.

Tabela 2
Evolugao com os gastos em P&D e inovagao e treinamento de pessoal da

Braskem. Brasil — 2000-2003
(estimativas em US$ 1.000)

Empresa Gastos com P&D e inovagao Gastos com treinamento de
pessoal

2000 2001 2002 2003 2000 2001 2002 2003

Braskem* 1.984 2105 1.746 _ 9.657 1.102 744 706 850

Fonte: Anuario da Associagdo Brasileira da Industria Quimica — Abiquim - 2003.
Elaboracao: DIEESE
* Empresa de 12 e 22 geracéo

Na Tabela 3, observa-se que nas empresas produtoras de resinas, de modo
geral, os gastos com P&D e inovagdao tendem a serem maiores do que o

destinado ao treinamento de pessoal.

No entanto, nota-se que, com exceg¢do da Braskem (analisada acima, cujos
gastos com desenvolvimento tecnolégico sdo mais significativos nas empresas de
22 geracgao, pertencentes ao grupo, do que na central petroquimica), metade das
empresas produtoras de resina que indicaram seus gastos com P&D e inovacgao,
entre 2000 e 2003, apresentaram um decréscimo. Mesmo naquelas que elevaram

seus gastos percebe-se, em geral, que o acréscimo foi bastante reduzido.
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Em relacédo aos gastos com treinamento de pessoal, entre 2000 e 2003, a queda
nos recursos destinados a essa area foi observada em um ndmero ainda maior de

empresas, se comparados com os gastos em P&D e inovagao.

Tabela 3
Centrais petroquimicas segundo evolugao dos gastos com P&D e inovagao

e treinamento de pessoal. Brasil — 2000-2003
(estimativas em US$ 1.000)

Empresa Gastos com P&D e inovagao Gastos com treinamento de pessoal
2000 2001 2002 2003 2000 2001 2002 2003
Basf n.d. n.d. n.d. n.d. 1.011 748 n.d. 1.581
Dow Brasil 0 0 0 0 0 0 0 0
EDN — Sul 0 0 0 0 50 5 10 10
Innova 424 382 405 220 215 123 88 191
Ipiranga Petroq. 1.064 962 1.059 1.171 112 93 44 44
Ledervin 0 0 0 0 0 0 0 0
Polialden n.d. 988,4 1.030 722 n.d. 106,2 51 30
Polibrasil Resinas 492 435 413 915 104 229 195 301
Polietilenos Unidao 0 510,0 20,5 84,4 0 39,5 62,3 99,4
Politeno 36,3 494 50,4 188 297,4 420,9 283,7 215
Resinor 0 100 50 50 0 30 30 30
Rhodia — Ster Fibras 2.898 2.635 2.203 1.315 134 142 149 227
Solvay Polietileno 0 0 0 0 35,7 26,8 37,5 24,6
Solvay Indupa 0 0 0 0 0 0 0 0
Triunfo 228 163 167 232 240 221 148 214
Vicunha Tétxtil n.d. n.d. n.d. 2.000 n.d. n.d. n.d. 1.000
Videolar 0 0 0 0 0 0 0 0
Total 5.142 6.225 5.398 6.897 2.199 2.184 1.099 3.967

Fonte: Anuario da Associagao Brasileira da Industria Quimica — Abiquim - 2003.
Elaboragao: DIEESE
* Empresa de 12 e 22 geracéo

Na 22 geracdo, boa parte da pesquisa e desenvolvimento esta voltada para o

aprimoramento das resinas de acordo com as necessidades do mercado.

Segundo o Balango Setorial (2005), as empresas produtoras de termoplastico
desenvolvem tipos especificos de resinas para, por exemplo, a producdo de

produtos plasticos com aparéncia muito proxima a de vidro. Ou seja, os
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investimentos em P&D, na 22 geragao, estdo muito relacionados as necessidades
da industria de transformagao do plastico. Outro exemplo de inovagéo tecnoldgica
associada a melhor utilizacdo da resina nos produtos plasticos € o
desenvolvimento, pela Ipiranga Petroquimica, de um tipo de polietileno de alta
densidade, proprio para a produgéo de tubos corrugados para esgoto sanitario e
aguas pluviais, que possibilitou o aumento do uso de PVC na industria da

construcao civil.

No entanto, boa parte da tecnologia utilizada pelas empresas no aprimoramento
das resinas ainda €& desenvolvida em outros paises, como as resinas
metalocénicas que permitem a fabricagdo de produtos com melhores
propriedades fisicas especificas. No Brasil, a primeira empresa a produzir esta

resina foi a Braskem a partir de 2004.

1.1.4. Organizagao do trabalho

Nas industrias petroquimicas, uma das principais dimensdes da reestruturagao
produtiva ocorrida principalmente na década de 90, sdo as novas formas de
organizagao e gerenciamento do trabalho, como os programas de qualidade total.
Para as empresas, a aplicagdo desses programas visa elevar a qualidade do

produto, a produtividade e a competitividade.

Quanto aos trabalhadores, segundo o DIEESE (1994, pg. 105), “quando efetivo,
esse compromisso com a qualidade impde a participacdo de todos os
trabalhadores na produgao concreta da qualidade total, sem isso, a probabilidade
de fracasso é grande. Dessa forma, os programas de certificagcdo de qualidade
transformam o processo de execugdo e a divisdo do trabalho, o que, para os
trabalhadores, pode trazer uma série de consequéncias, nem sempre positivas”.

A Petroquimica Unido buscou o aperfeicoamento de suas atividades e recursos
humanos com implantagdo do Sistema Integrado de Gestdo — SIG que integra,
simultaneamente, quatro normas num unico sistema de gerenciamento. Em 2004,

a PQU conseguiu a certificagcao de todas as suas unidades produtivas.
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No Quadro 1, observa-se que a ISO 9001, que garante a qualidade em projeto,
desenvolvimento, produgdo, instalacdo e assisténcia técnica e a ISO 14001,
comprometida com a gestao ambiental, s&o certificagdes comuns as trés centrais
petroquimicas. A certificacdo de gestdo de saude e seguranga ocupacional,
OHSAS ISO 18001, esta presente na Copesul e na Petroquimica Uniao.

Por outro lado, a Petroquimica Unido € a unica empresa que possui a certificagéo

que trata dos direitos dos trabalhadores, a SA 8000.

Quadro 1
Centrais petroquimicas segundo certificagao
Certificacoes Braskem Copesul Petroquimica Uniao
NBR ISO 9001
Gestao de qualidade X X X
ISO 14001 X X X

Gestao ambiental
OHSAS ISO 18001
Gestao de saude e seguranca X X
ocupacional

SA 8000

Responsabilidade social (trata dos
direitos dos trabalhadores segundo os
principios da OIT).

Fonte: Endereco eletronico das empresas
Elaboragao: DIEESE

2. ASPECTOS DA REESTRUTURACAO PRODUTIVA NA
INDUSTRIA DE TRANSFORMAGAO PLASTICA
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Como apontado no primeiro diagndéstico, a 32 geragdo da cadeia do plastico, ao
contrario das 12 e 22 geragdes, € marcada pela heterogeneidade e diversidade em
sua estrutura industrial, fato que dificulta uma andlise precisa e homogénea das
mudangas ocorridas neste setor nos ultimos anos. Além disso, a 32 geragao

também é caracterizada pela forte presencga do capital internacional.

Segundo Desenbahia (2002), mesmo pertencendo a mesma cadeia produtiva, a
industria de transformacdo plastica apresenta caracteristicas tecnoldgicas
distintas, sobretudo em relacdo ao processo e ao produto, bem como uma maior
diversificacao e diferenciacdo de produtos, menos dependentes de economias de

escala.

Dessa forma, a anadlise das alteragbes na estrutura produtiva do setor,
principalmente em relagao a eficiéncia operacional, a inovagéo tecnolégica e aos
programas de qualidade total, deve levar em consideragdo que a industria de
transformados plasticos € formada, de um lado, por um pequeno numero de
empresas de grande e meédio porte, que conduzem o dinamismo e a
competitividade do setor e, de outro, por um elevado numero de pequenas
empresas, aproximadamente 95% do total, que convivem, entre outros fatores,
com equipamentos e instalagbes tecnologicamente obsoletos, com deficiéncia no
desenvolvimento de processo e produto e com uma restrita ou inexistente

disseminacgao dos sistemas de gestédo e de qualidade.

De forma geral, as mudangas nas empresas de 32 geragao da cadeia do plastico
estdo relacionadas a elementos essenciais de seu processo produtivo, tais como
a utilizagdo das novas tecnologias, as novas formas de relacionamento entre as
empresas do setor e as consequéncias da adogao de inovagdes tecnoldgicas e de
terceirizagao das atividades sobre a organizagao da producao e do trabalho.

No Brasil, as alteragdes na estrutura produtiva da 3% geragdo da cadeia do
plastico foram bastante acentuadas, sobretudo com a abertura comercial e a
entrada do capital estrangeiro nos segmentos de produtos com maior valor

agregado, como o de embalagens, automobilistico e eletroeletrénico.
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Segundo Fleury (1998), as empresas de transformacdo de plastico eram
“‘especializadas no processo (injecao, extrusdo, sopro, etc.), fornecendo de
maneira relativamente indiscriminada para diferentes clientes e mercados.
Enquanto o mercado foi vendedor, as empresas escolhiam produtos de modo a
maximizar a utilizacdo da capacidade produtiva instalada”. Uma das
consequéncias da politica econdmica iniciada na ultima da década foi o
fortalecimento do mercado como comprador. Nesse processo, grande parte das
organizagbes teve que focalizar suas atividades, buscando identificar seus

clientes e mercados.

A industria de transformagao plastica vende seus produtos aos segmentos de
bens de consumo final, que apresentam dinamicas especificas, as vezes
lideradas por produtores e as vezes por atacadistas. Dessa forma, a dinamica
desse setor passa a ter uma trajetoria estreitamente vinculada aos segmentos de
bens finais, como o de autopecas, vestuario, construgao civil, eletroeletrénicos,
etc. (Desenbahia, 2002).

Nesse cenario, para permanecer no mercado as empresas tiveram que redefinir
suas estratégias, em geral pautadas na exigéncia de alta capacidade de produgao

e relativa capacitacao para desenvolvimento de produtos.

Com essas mudangas, as empresas nacionais transformadoras de plastico, que
nao foram compradas devido ao aumento da concorréncia € maior grau de
exigéncia dos clientes, tiveram que estabelecer parcerias com organizagdes
estrangeiras em busca de tecnologia mais avangada. Um bom exemplo disso € a
aquisicdo da Dixie Toga, empresa brasileira fabricante de embalagens, pela
Bemis, americana lider na transformacéao de flexiveis. Com uma parceria firmada
desde 1998, em 2004, a Bemis adquiriu o controle majoritario da Dixie, o que se

constituiu em uma das maiores transagdes do género no setor.
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Adicionalmente, a desnacionalizacdo da estrutura produtiva brasileira,
especialmente nas industrias de bens finais, levou a maior presenca dos
estrangeiros nas etapas intermediarias de producdo, como na instalacédo da

Textron International, lider mundial em acabamentos plasticos automotivos?.

2.1. Relacdes entre as empresas e a terceirizagao

Na industria de transformados plasticos a reestruturacdo produtiva foi
acompanhada, principalmente, por duas situacdes: a crescente formacédo de
parcerias com fornecedores, observada entre as grandes empresas do setor e
produtoras de resinas, e a terceirizacdo de atividades antes desenvolvidas na

propria empresa.

De fato, no centro dessas duas situacdes, encontram-se os diferentes niveis de
poder econdmico decorrente da participagcdo no mercado de pequenas e grandes

empresas do setor.

Segundo Fleury (1998), as interfaces entre as empresas de transformagédo de
plastico e os seus fornecedores e clientes dizem respeito a cooperacgéao e conflito,
confianca e desconfianga, submissao ou autonomia, que sao aspectos que vao
influenciar a definicdo de estratégias, o modelo organizacional e as formas de

produzir das empresas desse setor.

A Pesquisa Industrial de Inovagao Tecnologica — Pintec — 2003 revela que para o
total das empresas que implementaram inovagdes tecnoldgicas, a formagéo de
parcerias com outras organizagdes atinge, em média, apenas 2% das empresas

com até 99 empregados e 40,3% daquelas com mais de 500 empregados.

Vale ressaltar que, como a amostra da pesquisa € formada por 79,7% de
pequenas empresas com até 49 empregados, seus movimentos sdo 0s que mais

afetam os indicadores de inovacgéo. Ou seja, se levarmos em consideragao o total

2 A esse respeito ver Coutinho, 2002.
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das empresas de transformacao plastica, nota-se que apenas 2,4% realizaram
cooperagao com outras organizagdes, sendo que as principais parcerias foram
feitas com clientes ou consumidores brasileiros. As parcerias com empresas
estrangeiras foram realizadas apenas por poucas organizagdes que pertenciam a

grupos econdémicos.

Com as produtoras de resinas a parceria é, praticamente, exclusividade das
grandes empresas de transformacgao plastica, capazes de negociar grande
volume de matéria-prima. Além disso, esse processo de parceria e cooperacao
entre empresas de 22 e 32 geragdes foi facilitado pela entrada no setor de grandes
organizagdes estrangeiras com recursos econdmicos e capacitagao tecnolodgica

suficientes para realizar volumosas transagdes comerciais.

Concomitantemente, o processo de transferéncia para outras empresas de
atividades inicialmente realizadas na propria organizagao resultou tanto em
reducao de custos e melhoria na qualidade dos produtos (tornando-os mais
adequados as necessidades dos grandes clientes) quanto na deterioracdo das

condicdes e relacdes contratuais do trabalho nas prestadoras de servigos.

Na industria de transformacdo do plastico, esse fendbmeno contribuiu para o
favorecimento da constante entrada no mercado de pequenos empreendimentos,
em sua maioria familiar, que acabaram se instalando em atividades ligadas a

fabricacdo de produtos com menor valor agregado.

No entanto, por tras da baixa barreira a entrada de pequenos estabelecimentos
no setor e do processo de terceirizacdo, destacam-se as péssimas condi¢cdes de
trabalho e segurancga e a constante busca das grandes empresas por ganhos de
produtividade e formas de burlar as conquistas dos trabalhadores. Dessa forma, o
principal motivo do atual processo de terceirizagdo é mais evidente na redugao

dos custos trabalhistas da mao-de-obra terceirizada.
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A grande empresa, que transfere parte de sua produgéo para as pequenas, deixa
para esta a responsabilidade do pagamento dos encargos sociais e o risco do
direito trabalhista e estabelece o preco que esta disposta a pagar pela etapa

contratada do processo de producéo.

Nesse sentido, a relacdao entre empresas-mae e empresas terceiras € muito
desigual, em fungao de suas diferengas estruturais e econdmicas. Nas empresas
terceirizadas, em geral, os investimentos em seguranca, qualificacdo e beneficios
sd0 poucos ou inexistentes e os niveis salariais praticados, bem mais baixos.

Além disso, as grandes organizagdes dos segmentos demandantes de produtos
plasticos, como o de embalagens, eletroeletrénico e automobilistico, exigem que
as fornecedoras facam parte dos programas de qualidade total e tenham
capacidade para oferecer produtos tecnologicamente desenvolvidos de acordo

com as necessidades do mercado consumidor.

No entanto, a transformacdo das relagcbes interempresariais na industria de
transformagdo do plastico ndo ocorre apenas a partir da relacdo entre as
empresas. O Estado e os sindicatos dos trabalhadores também participam por
meio de normas de segurancga, fiscalizagcdo e espagos tripartites abertos a
discussbes e solugdes de problemas, como o Forum de Competitividade da

Cadeia Produtiva do Plastico.

2.2. Inovagoes tecnolégicas e organizacionais

Entre os aspectos principais das transformag¢des no interior das empresas

destacam-se a informatiza¢do e as mudancgas organizacionais.
Segundo o DIEESE (1997), a informatica, a automacéo flexivel e os novos

meétodos de organizagao e gestdo da empresa, da produgéo e do trabalho séo as

formas assumidas pela inovagao tecnolégica moderna.
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No entanto, esse conjunto de elementos referentes a inovagdo, seja
microeletrénica, sistema just in time/kanban ou circulos de controle de qualidade —
CCQs, ¢é introduzido de forma diferenciada nas empresas. Na industria de
transformacgao plastica pode-se dizer que o limite esta relacionado ao poder

econdbmico.

Nesse sentido, o acesso a informatizagdo e automacdo dos processos de
producao no setor € um dos elementos que diferencia pequenas de grandes

empresas.

A crescente necessidade de melhoria de qualidade, de estabilizagdo do processo,
de aumento de produtividade, de redugcdo de custos, de diminuicdo de estoques
(just-in-time) e de maior flexibilidade impde as empresas de transformados
plasticos uma atuacao diferenciada no mercado. Nessa dire¢do, se sobressaem
os programas de qualidade total que fazem parte das estratégias de
reestruturacdo empresarial. De acordo com o DIEESE (1997), sdo muitos os
programas de certificacdo de qualidade existentes atualmente nas empresas
brasileiras e cada uma delas adota um nome diferente para individualizar e

envolver seus funcionarios.

De acordo com a Tabela 4, nota-se que 47,9% das empresas de fabricacado de
produtos plasticos que implementaram algum tipo de inovagéo, no periodo de
2001-2003, consideraram que a melhoria na qualidade dos produtos é o impacto
mais importante. A manutencdo da participagdo da empresa no mercado foi
considerada como resultado importante para 45,4% dessas empresas, seguida
pelo aumento da capacidade produtiva tido como grande impacto trazido pela
inovagao tecnologica por 43,8% das empresas. A redugédo do impacto ambiental e
em aspectos ligados a saude e a seguranca do trabalhador foi considerada por
33,8% das empresas um item que sofreu alto impacto com a inovacao
tecnoldgica, contra 51,4% das que julgaram ser o impacto baixo e inexistente ou

gue nem investiram em inovagdes voltadas para tal.
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Tabela 4

Empresas da indastria de transformacéo plastica' que implementaram
inovagao, segundo grau de importancia dos principais impactos
Brasil — 1998-2000/2001-2003

(em %)
. 4 baixa e nao
Principais impactos alta média .
realizou

Melhoria da qualidade dos produtos 47,9 13,8 38,3
Manutengao da participagao da empresa no mercado 454 254 29,2
Aumento da capacidade produtiva 43,8 11,7 44,5
Reducgao do impacto ambiental e em aspectos ligados 33.8 14.9 51.4

a saude e seguranga

Fonte: Pesquisa Industrial de Inovagao Tecnoldgica — Pintec - 2000 e 2003.

Elaboragao: DIEESE

Nota: 1) Aproximadamente 25% dessas empresas sdo fabricantes de produtos plasticos e de borracha

Obs.: A participagdo das pequenas empresas com até 49 empregados representam 79,7% do universo das
empresas pesquisadas na Pintec 2003.

A pressao por certificacbes de qualidade alterou a relagdo existente entre as
empresas de 32 geragdo da cadeia do plastico e o mercado consumidor
representado pelos segmentos compradores de artefatos plasticos. Para
comercializar com as empresas dos diversos segmentos, como automobilistico,
embalagens, eletroeletrbnico e construgdo civil, ha uma série de exigéncias que
obrigam as fornecedoras a adaptarem todo seu sistema de gestdo e organizagao

interna.

O fato € que muitas alteragdes introduzidas na organizagdo das empresas do
setor de transformados plasticos acompanharam as exigéncias das empresas

clientes.

Um exemplo disso € a CGE - Sociedade Fabricadora de Pegas Plasticas,
empresa de médio porte localizada no municipio de Maua/SP, que fornece pecas
para o setor automobilistico®. Apés um periodo de crise e quase faléncia, teve que

ajustar todo seu processo produtivo aos novos meétodos de trabalho.

Para comercializar com as montadoras GM, Ford, Crysler e Volkswagen, a

empresa teve que adquirir a certificagcdo de qualidade adotada por cada uma

3 A CGE foi visitada e seus trabalhadores entrevistados por pesquisadores durante a fase de investigacéo
para elaboracao deste relatério.
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delas. As trés primeiras empresas exigem a ISO 9000 TS e a quarta ISO 9000
VDA.

Essas certificagdes contemplam manutengdes semestrais necessarias para

qualificar a empresa a fornecer novos produtos para a montadora.

Para obter os certificados toda a empresa se ajustou a processos
predeterminados como, por exemplo, a confeccdo dos moldes utilizados nas
maquinas injetoras que devem ser desenvolvidos de acordo com uma engenharia
especifica, que estabelece uma série de processos para organizar todo o trabalho

até que a peca pronta chegue ao cliente.

Além disso, para garantir a qualidade do produto, a resina deve ser comprada de
determinado fornecedor, as embalagens devem estar adequadas para nao
danificarem o produto até seu destino e as documentacgdes e os registros de todo

0 processo devem estar sempre atualizados.

Com a introdugdo das novas formas de gestdo do trabalho a empresa passou
pelo processo de 5S* no qual todos os trabalhadores sdo treinados e
responsabilizados pela organizagao do trabalho e pelo aumento de produtividade.
Os indicadores de produgao estao disponiveis em um mural na forma de graficos
para que todos os trabalhadores possam ver. Dessa forma, o rearranjo interno
pelo qual passou a empresa implicou, necessariamente na exigéncia de

trabalhadores mais qualificados e participativos.

O processo de reestruturagao produtiva de varias empresas de transformados
plasticos fornecedoras de pecgas, sobretudo as voltadas para a industria
automobilistica e eletroeletrénica, iniciou-se pela introducdo do sistema just-in-

time de organizagdo da produgdo. Um dos requisitos de competitividade

4 Programa de gerenciamento participativo que objetiva criar condi¢cdes de trabalho adequadas a todas as
pessoas em todos os niveis hierarquicos da organizagdo. A sigla 5S deriva das iniciais de cinco palavras
japonesas: SEIRI, senso de utilizagdo; SEITON, senso de ordenacgdo; SEISO, senso de limpeza;
SEIKETSU, senso de saude; e SHITSUKE, senso de autodisciplina.
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requeridos pelas organizac¢des destes setores € a entrega em lotes menores e em
curtos intervalos de tempo, 0 que garante que as pegas cheguem a fabrica quase

no instante em que serao utilizadas na producéo.

No entanto, em relagdo a introdu¢do de novas tecnologias, a Tabela 5 revela que
a inovagao tecnolodgica na industria de transformacéo de artigos de plastico caiu
entre os periodos analisados: entre 1998-2000 a taxa de inovagéo® era de 39,7%,
nos anos 2001-2003 passou para 36,2%. Além disso, apesar da inovagao em
processo ser a opcao mais utilizada pelas empresas, nota-se que houve uma
alteragdo na composicao da taxa de inovagéo o que indica que as estratégias de
inovagao adotadas pelas empresas também mudaram. No periodo de 1998-2000
a taxa de inovagao em processo era de 33,1%, entre 2001-2203 passou para
29,2%. Na contramao observa-se a orientagdo de inovar em produto que passou
de 22,3% para 22,9%. Neste ultimo tipo de inovacédo permanece o predominio dos
produtos novos apenas para a empresa, apresentando um avango de 0,4 ponto

percentual.

Segundo a Pintec, o decréscimo das inovagdes, observado de forma geral para
as empresas nacionais de todas as faixas de tamanho, sugere a influéncia do
quadro macroecondmico nas escolhas de investimento realizadas no periodo de
2001-2003. Em 2000, com um ambiente macroeconémico mais favoravel, um
maior numero de empresas realizou projetos mais dispendiosos. Em 2003, o
cenario mais inadequado levou um maior numero de organizagbes a adotarem

estratégias mais cautelosas, menos caras e arriscadas.

5 A taxa de inovagao total para todas as industrias pesquisadas é de 31,5%, entre 1998-2000, e 33,3%,
entre 2001-2003.
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Tabela 5
Empresas da industria de transformagao plastica que implementaram
inovagao, segundo taxa de inovacao e composigcao da taxa
Brasil — 1998-2000/2001-2003

(em%)
Taxa de inovacgao 1998-2000 2001-2003
Taxa de inovagao 39,7 36,2
Taxa de inovagao de produto 22,3 22,9
Nnovo para a empresa 19,1 19,5
novo para o mercado nacional 4,5 3,7
Taxa de inovagao de processo 33,1 29,2
Novo para a empresa 29,6 27,7
novo para o setor no Brasil 4.1 1,5

Fonte: Pesquisa Industrial de Inovagao Tecnoldgica — Pintec, 2000 e 2003.

Elaboragao: DIEESE.
Obs.: A participagdo das pequenas empresas com até 49 empregados representa 79,7% do universo

das empresas pesquisadas na Pintec 2003.

Na Tabela 6, percebe-se que o desenvolvimento de inovagdes implementadas em
produtos realizado pela propria empresa aumentou, permanecendo responsavel
pela maior participacdo. Entre 1998-2000, 74,9% das empresas eram
responsaveis pelo desenvolvimento de seu préprio produto, contra 91,3% entre
2001-2003. No outro extremo, nota-se a inovagao em processo: entre 1998-2000,
este tipo de inovacéo foi realizado por outras empresas ou institutos em 78,4%
das organizag¢des; em 2001-2003, 87,9% terceirizaram o desenvolvimento de

inovagcao em processo.
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Tabela 6
Distribuicao das empresas da industria de transformacgao plastica que
implementaram inovagao, segundo responsavel pelo desenvolvimento da
inovagao. Brasil — 1998-2000/2001-2003

(em %)

Inovacgao de produto 1998-2000 2001-2003
realizada pela propria empresa 74,9 91,3
realizada por outra empresa do grupo 3,0 1,4
realizada pela_ empresa em cooperagao com outras 10 4 34
empresas ou institutos ’ ’
realizada por outras empresas ou institutos 11,6 4.1

Inovacao de processo 1998-2000 2001-2003
realizada pela propria empresa 141 10,7
realizada por outra empresa do grupo 0,4 0,5

realizada pela empresa em cooperagao com outras
empresas ou institutos
realizada por outras empresas ou institutos 78,4 87,9

Fonte: Pesquisa Industrial de Inovacao Tecnoldgica — Pintec, 2000 e 2003.
Elaboracao: DIEESE

7,1 0,9

No que diz respeito a percepg¢ao qualitativa da importancia das atividades
desenvolvidas para inovar, os dados da Tabela 7 revelam que a aquisi¢cao de
maquinas e equipamentos foi atribuida por um maior niumero de empresas
(66,3%) como a atividade com o maior grau de importancia. Treinamento foi
considerado prioritario para 41,9% das organizagdes, contra 46,1% daquelas que

declaram ser esta atividade de baixa importancia e que nao tinham realizado.

Vale ressaltar que, entre as empresas de transformacdo plastica consideradas
inovadoras, apenas 22,3% apontaram que o desenvolvimento de atividades
internas de pesquisa e desenvolvimento tem alta importancia, contra 74,6%
daquelas que declaram que estas atividades eram de baixa importancia e que nao
tinham realizado. No caso do desenvolvimento das atividades inovativas que
possibilitaram a introducdo de novas tecnologias de mercado, nota-se que
somente 11,4% das empresas desse setor atribuiu alta importancia a esse item e

81,6% declarou que era de baixa importancia e que nao tinham realizado.
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Tabela 7
Participacao das empresas inovadoras da industria de transformacao,
segundo atividades inovativas desenvolvidas e grau de importancia
Brasil - periodo 2001-2003

(em %)

baixa e
Atividades inovativas alta meédia nao

realizou
Aquisi¢ao de maquinas e equipamentos 66,3 11,3 22,4
Treinamento 41,9 12,0 46,1
Projeto industrial e outras preparagdes técnicas 354 13,2 51,4
Atividades internas de pesquisa e desenvolvimento 22,3 3,1 74,6
Introdugdo de novas tecnologias no mercado 11,4 71 81,5
Aquisicao de outros conhecimentos externos 54 1.1 93,5
Aquisi¢ao externa de pesquisa e desenvolvimento 3,1 2,0 94,9

Fonte: Pesquisa Industrial de Inovagéo Tecnoldgica — Pintec, 2000 e 2003.
Elaboracdo: DIEESE.

Quanto as mudancgas estratégicas e organizacionais, segundo a Pintec (2003),
das empresas de transformacdo plastica que implementaram inovacgdes
tecnolodgicas, 42,9% indicaram que estas estiveram relacionadas a estética ou ao
desenho do produto e outras mudangas subjetivas, 16,3% implementaram
alteragdes na estrutura organizacional, 15,6% realizaram mudancas significativas
nos conceitos/estratégias de marketing, 11,4% fizeram implementacado de novos
métodos visando a atender normas de certificacdo, 9% adotaram técnicas
avancadas de gestdo da produgdo e 5% implementaram outros tipos de

mudangas estratégicas ou organizacionais.

Por outro lado, as que n&o implementaram nenhum tipo de inovagao tecnoldgica
declararam que os fatores impeditivos considerados de maior importancia foram:
elevados custos necessarios para inovar, excessivos riscos econbmicos,
escassez de fontes apropriadas de financiamento, dificuldades para se adequar a

padrdées e normas e falta de informacéao sobre tecnologia.
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3. AS MAQUINAS INJETORAS DE PLASTICO E SEUS EFEITOS
NA ORGANIZAGAO DO TRABALHO E DA PRODUGAO

A maquina injetora de plastico é utilizada para a fabricagcdo descontinua de
produtos moldados, pela injegdo de material plastificado no molde que contém

uma ou mais cavidades em que o produto é formado.

No Brasil, a injegao representa cerca de 55% do processo produtivo realizado na
industria de transformacéo plastica, sendo que das 25 mil maquinas existentes

atualmente no mercado, 70% tém um tempo de vida util superior a 10 anos®.

Com as mudancgas ocorridas no setor, em especial no final dos anos 90, o
processo da industria de transformacao plastica que mais teve que se adaptar as
novas exigéncias, sobretudo em relacdo as inovagdes tecnoldgicas e novas
formas de organizagdo do trabalho e producédo, relacionavam-se as maquinas

injetoras de plastico.

No setor de transformados plasticos, a automacdo com base técnica da
microeletrénica tem sido mais intensa sobre as maquinas injetoras com comando
eletrénico. Entre os elementos considerados mais importantes nas linhas de
producdo destaca-se a possibilidade de as maquinas injetoras realizarem seus
ciclos’ dentro dos parametros adequados de operacdo em todas as pecas
produzidas. Ou seja, nas empresas ligadas a injegao de termoplasticos, busca-se
a producao de lotes de pegas com qualidade dentro dos limites especificados

pelos projetistas.

Atualmente, os parametros de funcionamento das injetoras calculados para a
obtencdo de um ciclo de injecdo podem ser estabelecidos na hora de

funcionamento por meio de graficos. As maquinas podem ser interligadas em

% A esse respeito ver Plastico em Revista, n° 479.
"Denomina-se ciclo o processamento completo de todo o volume requerido de um tipo especifico de peca,
antes de a maquina ser reprogramada.

Convénio MTE/SSPE/CODEFAT n° 163/2004 - DIEESE 34



PNQ 2004/2005

rede, o que permite a analise, a distancia e simultanea, da producdo de uma
fabrica com muitos equipamentos.

Segundo Valle (1997), a adogao desses tipos de métodos permite a identificagao
grafica de problemas relativos a produgdo. Por meio do autocontrole, busca-se
monitorar a qualidade da produgao a partir do préprio processo produtivo, € ndo

através de inspecao posterior.

Em relacdo aos controles de processos, ha basicamente dois tipos utilizados em
maquinas injetoras. O mais antigo e usado é o CLP - Controle Ldgico
Programavel, baseado em tecnologia desenvolvida especialmente para uso
industrial. A outra opgéo, mais moderna, foi desenvolvida a partir da adaptacao da
plataforma Windows, da Microsoft, nos comandos das maquinas. Este sistema
permite a comunicacao entre operadores e executivos das empresas via Internet,

e pode receber upgrades com maior facilidade. (Plastico em Revista, 356)

Segundo Piccinni (1997), “a tecnologia empregada no setor caracteriza-se pela
mescla entre o tradicional e o0 moderno, podendo utilizar softwares a exemplo de
CAD/CAM - computer aided design e computer aided manufacturing -, assim
como CN — controle numérico — e CNC — controle numérico computadorizado. Ha
casos de formacao de acordos tecnolégicos com empresas estrangeiras, assim
como a aquisicdo de maquinarios mais sofisticados, que vém melhorando de

forma mais abrangente os indices de competitividade do setor”.

Na CGE a injecao € o processo produtivo predominante. Ha nessa empresa um
sistema informatizado que é interligado com as montadoras: o Micro Sigam,
substituto do PC-Com. Segundo Marcelo, supervisor de produgado, esse sistema
possibilita a solicitacdo do pedido via Embratel, agilizando a comunicacgao entre o

cliente e a fabrica.
As maquinas injetoras estdo organizadas por célula de acordo com a quantidade

de toneladas que conseguem processar. Cada célula tem trés preparadores e um

encarregado, que responde pelo turno, e cada trabalhador opera uma maquina
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ou, dependendo da complexidade do processo, divide o trabalho com outro

operador.

O que define a necessidade de um ou dois operadores nas maquinas nao € a
capacidade de processamento em toneladas, mas a complexidade do processo
envolvido na atividade. Ha uma série de mecanismos que sao semi-automaticos e
automaticos, que exigem um trabalhador em tempo integral. No entanto, vale
reforcar que as pequenas empresas, com baixos recursos financeiros para
investir nesses tipos de inovagdes tecnoldgicas ou em novas maquinas, sao as
que representam a maior parte do setor. Por sua vez, os controles mais modernos
nem sempre sdo necessarios para todos os transformadores, dependendo do tipo

e quantidade de peca produzida.

Vale destacar que muitas vezes os transformadores, ao invés de adquirirem uma
maquina nova, reformam a antiga, substituindo alguns componentes eletrénicos.
Neste caso, se os sistemas hidraulicos da maquina nao forem avaliados e, se for
0 caso, substituidos, corre-se o risco de o equipamento nao responder de forma
satisfatoria as solicitagdbes do novo comando eletrdnico, o que pode colocar em
risco o funcionamento do dispositivo de seguranga para prevencao de acidentes.
Segundo a Revista Plastico Moderno (2000), os controles de maquinas injetoras
mais modernos sdo obrigatorios para os fabricantes de pecgas técnicas mais
sofisticadas ou de produgdo em larga escala. Além disso, os avangos dos
recursos eletrénicos ocorridos nos ultimos anos favorecem muito o desempenho
das maquinas injetoras. O aumento de produtividade destas maquinas chega a
15%, no minimo; para alguns tipos de aplica¢des, duas maquinas atingem o nivel
de producdo de trés antigas. Ou seja, € necessario um menor numero de

trabalhadores para se atingir uma capacidade produtiva maior.

No entanto, a constante busca por aumento na produtividade tem colocado em
risco a seguranca de muitos trabalhadores da industria de transformados
plasticos. No processo de injecdo, elevar a produtividade depende de varios

fatores — como, por exemplo, pequeno ganho no tempo de ciclo - que podem

Convénio MTE/SSPE/CODEFAT n° 163/2004 - DIEESE 36



PNQ 2004/2005

significar muito em termos de produgédo de itens de alta escala ao final de um
més. Nesse processo, muitos trabalhadores, pressionados pela necessidade de
acelerar a produgao, acabam fraudando o dispositivo de seguranga, que quando é
acionado tem um tempo programado para permitir que a maquina injetora volte a

funcionar.

Convénio MTE/SSPE/CODEFAT n° 163/2004 - DIEESE 37



PNQ 2004/2005

4. A RECICLAGEM DO RESIDUO INDUSTRIAL PLASTICO

Os residuos destinados a reciclagem podem ser classificados quanto a natureza,
principalmente a partir de dois processos: o industrial e 0 pés-consumo (residuos

solidos urbanos).

Os residuos industriais provém, sobretudo, de refugos industriais de
transformacgao, como pecas fora do padrdo, aparas e rebarbas. Na industria de
transformagao plastica, a reciclagem do residuo industrial aumentou de forma
expressiva, especialmente com o processo de globalizagdo, que levou as
empresas brasileiras a se preocuparem mais com questdes relacionadas a

imagem do produto, problemas ambientais e diminuigdo de custos de producgao.

Segundo Rosa (2003), muitas empresas passaram a reciclar seu préprio residuo
motivadas pelas imposi¢cées das normas ISO 9000 e ISO 14000, empenhando-se
em gerenciar seus produtos e processos, minimizando a agressdo ao ambiente e

0 prejuizo para a comunidade com os residuos gerados.

Além disso, destinar corretamente os residuos industriais tem sido considerado
uma atividade para as empresas do setor que buscam agregar valor ao material

que antes virava lixo.

Uma das vantagens da reciclagem do residuo industrial em relag&o ao lixo urbano
ou pés-consumo € o fato de ndo necessitar de limpeza prévia e separagao de
componentes por processos especiais, além da quantidade e facilidade de uso
como matéria-prima. O residuo limpo elimina a etapa de lavagem, que gera
gastos com agua, energia elétrica, mao-de-obra e efluentes poluentes. Os
residuos de pés-consumo descartados no lixo sdo contaminados com materiais

organicos, dificultando o processo de separagao.

De acordo com a Tabela 7, 49,5% do plastico reciclado no Brasil € de origem

industrial e 50,5% € material pés-consumo. No entanto, percebe-se que, apesar
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de a maior quantidade de reciclados ser de lixo urbano, nos locais onde a
presenca da industria de transformagdo do plastico € mais significativa, a
participacédo da reciclagem de residuo industrial aumenta. Na Grande Sao Paulo,
51% do material reciclado é de origem industrial, no Rio Grande do Sul, a

participacao sobe para 55%, e no Ceara para 57,8%.

Tabela 7
Origem do residuo plastico consumido, segundo Estados brasileiros
Brasil, 2003
Estados Industrial Pés-Consumo Total
(t/ano) % (t/ano) % (t/ano) %

Minas Gerais 7395 43,6 9.568 56,4 16.963  100,0
Grande S&o Paulo 81.223 51,0 78.034 49,0 159.257 100,0
Rio Grande do Sul 36.610 55,0 29.954 45,0 66.564 100,0
Bahia 6.163 43,0 8.169 57,0 14.332 100,0
Rio de Janeiro 15587 36,6 26.985 634 42572  100,0
Ceara 9437 57,8 6.885 4272 16.322  100,0
Total 156.415 49,5 159.595 50,5 316.010 100,0

Fonte: Plastivida

Para realizar a reciclagem do residuo industrial ha trés maneiras: fazer a
recuperacao na propria empresa, terceirizar o beneficiamento ou vender o
material para os recicladores. De forma geral, as duas ultimas opg¢des tém sido
mais utilizadas para os plasticos especiais, cuja recuperagao vai além da simples
moagem. Quando a empresa que produz o residuo industrial terceiriza seu
beneficiamento, o material recuperado volta para a produgdo das fabricas de
origem em linhas diferenciadas ou nos produtos cuja mistura de virgem com
reciclado é viavel em proporgdes predeterminadas (Revista Plastico Moderno, n°
358).

Quando o material é vendido para as empresas de reciclagem, seu destino é o
varejo de resinas, que sao reaproveitadas em produtos menos nobres em relagao
as originais, como em autopegas de segunda linha para o mercado de reposicao,

produtos elétricos e da construcgéo civil, etc.
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Apesar de ser um segmento da cadeia com grande perspectiva de crescimento,
os reciclados ainda estdo a margem da cadeia do plastico por causa do
preconceito que existe em relagdo ao material reciclado. Alguns grandes clientes
da transformacao controlam e especificam rigorosamente o uso de recuperado,
como as montadoras de automdveis que possuem um maior rigor em relagdo a

qualidade e seguranca.

Essa preocupacgao faz com que as empresas de transformacao terceirizem cada
vez mais essa atividade em busca de empresas de reciclagem com melhores

recursos e equipamentos para fazer o beneficiamento do residuo.

Para garantir melhor qualidade do material recuperado, os recicladores de
plastico de engenharia buscam a especializacdo da atividade, inovagdo do
processo de beneficiamento e certificacdo de qualidade pela ISO 9000/2000. A
especializagdo também é fruto da grande diversidade das resinas e das variaveis
de processamento. As empresas recicladoras de plastico que trabalham com
grandes empresas de transformagao procuram investir em inovagao tecnoldgica e
em equipamentos mais sofisticados que, no processo de reaproveitamento, pouco

interferem na cadeia molecular da resina.
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5. CONCLUSAO

As mudancgas ocorridas na cadeia produtiva do plastico, sobretudo nas relagdes
entre as empresas, no padrdo tecnologico, nas formas de gestdo e na
organizagédo da produgédo e do trabalho, foram fortemente intensificadas com o
processo de privatizacdo da industria petroquimica e com a abertura comercial,

verificada principalmente na década de 90.

Nas 12 e 22 geragdes da cadeia, a reestruturagdo produtiva passou por um
importante processo de fusdo e aquisicdo de empresas que passaram a serem
controladas por poucos grupos com elevado poder econdmico. Esse processo
visava formar, entre outros fatores, empresas mais competitivas
internacionalmente, com escala de producdo adequada e maior acesso ao

desenvolvimento tecnoldgico.

Nos dois primeiros elos da cadeia produtiva do plastico, as mudangas ocorridas
com o processo de reestruturacdo produtiva que mais se destacam sdo a
terceirizagao de atividades consideradas secundarias, maiores investimentos em
P&D e novas formas de organizagao do trabalho e produgéo, como os programas

de qualidade total.

Ja na 3?2 geragdo, ou seja, na industria de transformacdo do plastico, as
mudangas relacionadas a reestruturagcdo produtiva atingiram, de forma
diferenciada, grandes e pequenas empresas, sobretudo no que tange ao acesso
as novas tecnologias, a formacdo de parcerias, ao atendimento ao mercado

consumidor e as novas formas de gestéo.

Nesse setor, uma das consequéncias da politica econdmica iniciada na ultima

década foi o fortalecimento do mercado consumidor e a maior necessidade de as
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empresas focalizarem suas atividades, buscando identificar seus principais

clientes e mercados.

Pressionadas por um mercado consumidor formado por grandes clientes com
elevado poder econdémico, as empresas de 3% geragdo da cadeia do plastico

tiveram que redefinir suas estratégias para permanecerem no mercado.

Nesse processo, enquanto grandes empresas do setor investiram em programas
de qualidade total, em novas tecnologias, e em parcerias com as empresas
estrangeiras e com os fornecedores de matéria-prima, as pequenas que
conseguiram sobreviver passaram a focar sua produgdo nos produtos de baixo

valor agregado, que exigem menores recursos tecnologicos em sua fabricagao.

Adicionalmente, percebe-se, nesse setor, uma pressao por certificacbes de
qualidade, que para serem conquistadas obrigam que as empresas adaptem todo

seu sistema de gestdo e organizacao interna.

Na industria de transformagado plastica, as novas formas de organizagcdo do
trabalho e da producdo afetaram, principalmente, o segmento de injecdo, que
sofreu com mais intensidade as consequiéncias da reestruturagao produtiva, tais
como automacdo dos comandos eletrbnicos, controles de processos e aumento

de produtividade adquirido com a introducéo de novas tecnologias.

Com a intensificacdo da difusdo das normas ISO 14000 impostas pelas novas
formas de gerenciar seus produtos e processos, ganha destaque a reciclagem
dos residuos gerados nas industrias, que reduz a agressao ao ambiente.

Em suma, no setor de transformados plasticos, a reestruturagao produtiva trouxe
mudancas significativas nas relagdes entre as empresas, no acesso a tecnologia
e na organizagdo da producdo e do trabalho, principalmente nas grandes

empresas, e na conformacao da cadeia de produgao.
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6. GLOSSARIO

AUTOMAGAO: diz respeito a substituicdo ou apoio ao esforco mental do homem
para a realizacdo de uma determinada série de operagdes; esta relacionada,
portanto, a realizacdo de um conjunto de operagdes, sem a interferéncia imediata

do homem.

AUTOMAGCAO FIXA: diz respeito & execugdo de uma série padronizada de

operagdes, sem a interferéncia imediata do homem (ex. maquinas-transfer).

AUTOMACAO FLEXIVEL: diz respeito & execucdo de série de automaticas
variadas de operagdes pelo mesmo equipamento ou sistema (ex. maquinas CNC,
centros de usinagem). Além de deslocar ferramentas e atuar automaticamente
sobre a matéria-prima ou o objeto de trabalho, o equipamento embute fung¢des de
informacdo e correcdo sobre as proprias operacbes. Também chamada
“automacéo programavel” ou “microeletrénica”, pelo uso de microprocessadores

eletrénicos acoplados as maquinas.

CCQ (CIRCULOS DE CONTROLE DE QUALIDADE): grupos de trabalhadores
que se reunem com o objetivo de resolver problemas da produgéo, descobrir ou

propor a adocao de novos procedimentos-padrao para determinada atividade.

CELULAS DE PRODUCAO: tipo de arranjo fisico da producdo (organizagdo da
producdo) onde maquinas de diferentes tipos (tornos, fresas, furadeiras, etc.)
estao dispostas em linha ou em forma de “U”. Cada célula produz uma familia de
pecas similares, pela geometria ou pelo processo. Sdo também chamadas ILHAS
DE PRODUCAO.
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CEP (CONTROLE ESTATISTICO DE PROCESSO): método preventivo para
garantia de qualidade, através de comparagao continua das informagdes sobre o
andamento do processo com padrdes anteriormente definidos. Isto possibilita
identificar tendéncias para variagdes em relacdo ao padrdao, que devem
imediatamente ser corrigidas. O CEP utiliza como instrumentos uma série de
técnicas estatisticas: graficos de controle, histogramas, diagramas causal/efeito,

etc.

INFORMATICA: conceitualmente, diz respeito ao “tratamento automatico de
informagdes” (estejam elas na forma de dados, textos, imagens ou mesmo
vozes). As informagbes sao processadas por computadores e transmitidas ou
recebidas também por eles ou por uma série de outros equipamentos (centrais
telefbnicas, fax, etc.). A transmissdo automatica de dados, por meios eletronicos,
é denominada “TELEMATICA”.

JUST-IN-TIME: sistema de organizagdo da produgdo orientado para fabricar
determinado produto apenas na quantidade e no momento exatos. A produgao é
puxada por vendas, e internamente 0 mesmo ocorre, com 0s processos finais
“pedindo” componentes para os processos anteriores. A expressao inglesa pode

ser traduzida por “na hora certa”.

KANBAN: ¢ o sistema de informacéo que alimenta o funcionamento da produgao
just-in-time. Originalmente se compde de cartdes coloridos, cuja presenca define
a necessidade de determinado produto. Entretanto, esta sinalizagdo pode ser feita
VISUALMENTE por meio de uma série de instrumentos bastante simples (anéis,
plaquinhas, etc.). Algumas empresas usam, porém, relatérios emitidos pelo
sistema de computadores que interliga seus diversos departamentos, ou mesmo

seus clientes e fornecedores.
MECANIZAGAO: diz respeito a substituicdo ou apoio ao esforco fisico do homem,

ou de uma outra for¢ga animal que executa uma série de operagdes (ex. tratores,

maquinas automaticas convencionais, etc.).
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QUALIDADE TOTAL: de forma ampla, € uma filosofia de organizacdo da
produgao orientada para produzir com a maxima qualidade, eliminando a
propagacao de defeitos. Na pratica, € composta por uma série de subprogramas,

entre os quais se destacam os CCQ, o CEP e os programas de 5 S.

ORGANIZAGAO DA PRODUGAO: de forma simplificada, diz respeito ao conjunto
formado pelo arranjo fisico e tipo dos equipamentos, pelos fluxos de materiais e

pela organizagao do trabalho que compdem um sistema de produgao.

ORGANIZAGAO DO TRABALHO: diz respeito aos métodos, contetidos do
trabalho e relagbes entre os ocupantes de cargos em um determinado sistema de

produgao.

REESTRUTURAGAO PRODUTIVA: processo de mudangas tecnoldgicas
(informatica, automacgao microeletrénica) e organizacionais (na relagdo entre
empresas, na organizagao do trabalho e da produg&o) que visa a alcangar maior
flexibilidade e integracdo. Deriva de um ambiente social, politico e econdmico
marcado pelas crises dos anos 60/70 nos paises desenvolvidos: as empresas
comegam a se reestruturar, ndo somente pelo acirramento da concorréncia, mas
também por conflitos sociais relacionados as formas tradicionais de organizagao
do trabalho e da produgédo. A maior integracado e flexibilidade das empresas
surgem como uma forma de aumentar a produtividade num mercado instavel e
pouco previsivel e de reagir a crise social, no ambito da producao e distribuicao

de renda.

TECNOLOGIA: conjunto de conhecimentos registrados e disponiveis para a
fabricacdo de determinado produto. Resumidamente, as diversas formas de se
fabricar uma coisa ou prestar um servico. Nao se relaciona somente aos

equipamentos.
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TERCEIRIZAGAO: o processo de terceirizagdo se caracteriza quando uma
determinada atividade deixa de ser desenvolvida pelos trabalhadores de uma

empresa e é transferida para uma outra empresa, chamada de terceira.

TRABALHO EM GRUPO: organizagao do trabalho alternativa a fordista-taylorista.
Vale destacar dois modelos que adotam este tipo de organizagao: o sécio-técnico
(com énfase na valorizagcdo do trabalhador, na autonomia e integracdo do
coletivo) e o toyotismo (com énfase na flexibilidade dos trabalhadores e no

processo de melhorias continuas).
VERTICALIZAGCAO: atuacdo de uma empresa em mais de um estagio do

processo produtivo, o que ocorre por meio de fusdo de varias empresas que

atuam em estagios diferentes.
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Parte 2

RELATORIO OFICINA REESTRUTURAGAO PRODUTIVA NA
CADEIA PRODUTIVA DA INDUSTRIA DE TRANSFORMAGAO
PLASTICA: MAQUINA INJETORA E RECICLAGEM DO RESIDUO
PLASTICO
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RELATORIO OFICINA REESTRUTURACAO PRODUTIVA NA
CADEIA PRODUTIVA DA INDUSTRIA DE TRANSFORMAGAO
PLASTICA: MAQUINA INJETORA E RECICLAGEM DO RESIDUO
PLASTICO

A 22 Oficina do subprojeto 5 aconteceu em Sao Paulo nos dias 14, 15 e 16 de
setembro de 2005. A abertura foi realizada por José Silvestre, coordenador do
subprojeto 5 e supervisor técnico do Escritorio Regional de Sao Paulo, que
apresentou a programagao do evento, bem como fez um resgate dos principais
temas debatidos na 12 Oficina, com destaque para as questdes envolvidas ao

segmento de reciclagem.
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1. APRESENTAGCAO - FORUM DE COMPETITIVIDADE

A exposicdo sobre o Forum de Competitividade do Ministério do
Desenvolvimento, Industria e Comeércio Exterior — MDIC, com énfase no Férum

de Competitividade da Cadeia Produtiva do Plastico, foi feita por Silvestre.

Os principais temas abordados sobre os Foruns foram sua formagao em relagao
a representatividade, o que visam, objetivos, fatores e condicionantes para
competitividade, inovacbdes (sobretudo em relagcdo as Camaras Setoriais),
critérios para selecdo das cadeias produtivas, potencial das cadeias em relagao
ao emprego e renda, desenvolvimento produtivo regional, exportagdo e

competicdo com importacao e etapas de funcionamento.

No que tange aos temas levantados para o Férum de Competitividade da Cadeia
Produtiva do Plastico foram destacados os grupos de trabalho em
funcionamento, as metas para este Férum, os programas em andamento e os

projetos ja concluidos e a realizar.

Na apresentagéo, Silvestre enfatizou a idéia promovida pelo Férum da busca
pelo consenso em relacdo aos gargalos do setor de forma a identificar

oportunidades e desafios de cada cadeia produtiva.

Além disso, a consensualizagdo entre o Setor Produtivo (empresarios e
trabalhadores), o Governo e o Congresso Nacional, também foi apontada como
fundamental para a realizacdo de agdes e metas que solucionem os problemas

identificados.
1.1. Debate
A primeira preocupacao que surgiu foi a respeito da ampliagdo da participacao

dos representantes dos trabalhadores nos diversos subgrupos do Forum de

Competitividade da Cadeia Produtiva do Plastico. Foi questionado se ha espacgo
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para outros representantes, que nao fossem apenas os atuais titulares, para que

possam acompanhar todas as discussdes.

O debate sobre esse assunto girou em torno da necessidade de ter um
representante dos trabalhadores em cada subgrupo. No entanto, apesar de nao
haver nenhum impedimento para esta ampliagdo, segundo os dirigentes que
participam das reunides do Férum, o maior limite € o financiamento das
passagens para ida aos encontros na maioria realizados em Brasilia. H4 uma
discusséo sobre a possibilidade de que sejam financiadas mais passagens para
que outros representantes dos trabalhadores possam ir as reunides, ja que a
bancada patronal possui recursos proprios para garantir sua participacédo. Uma
possibilidade seria a presenga destes nas discussdes de plenaria, espaco
utilizado apenas para apresentagdo do andamento dos projetos. Outra solugéo
levantada para a dificuldade em relagédo ao financiamento das passagens seria a

participagéo dos representantes dos trabalhadores em alguns subgrupos.

A qualidade desta participacao foi apontada como um ponto fundamental. Ou
seja, além da presengca do representante, € importante que ele participe
efetivamente, ndo apenas como ouvinte, sendo preciso, para tal, criar uma
estrutura favoravel. Foi registrado que é necessario montar uma estratégia para
qualificar a participacdo da Bancada dos trabalhadores nos GTs e, além disso,
tomar conhecimento de que ndo compete aos grupos de trabalho aprovar o
projeto, mas apenas indicar qual € o gargalo do setor e apresentar uma

proposta.

Um aspecto positivo levantado foi o fato de o Férum de Competitividade da
Cadeia Produtiva do Plastico estar mais organizado e avangado do que os

outros, o que requer uma demanda forte da participacao dos trabalhadores.

No entanto, os representantes dos trabalhadores que ja participam das reunides
do Forum apontaram que alguns subgrupos, como o 2 — financiamento as
pequenas e médias empresas transformadoras (pertencente ao grupo de

trabalho 2 — Mercado e investimento, coordenado pela Abiquim e Abiplast) tém
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dificuldade para se reunir por causa da complexidade do assunto. O obstaculo
de se conseguir linhas de financiamento especiais para as micro e pequenas
empresas de transformacao plastica junto ao BNDES tem causado problemas
na participagdo efetiva dos representantes. Um dos impedimentos para a
obtencao do financiamento é, principalmente, a inadimpléncia caracteristica do
setor. Como essa questdo nao é considerada Politica de Governo é dificil

resolvé-la.

Por outro lado, foi considerado que a defesa pela ampliagao da participagao dos
trabalhadores nos subgrupos torna-se mais necessaria quanto maior é o efeito
do projeto sobre eles, como no caso das linhas de financiamentos especiais
para as pequenas empresas. Dessa forma, é preciso exigir que toda empresa
que utilizar o financiamento do governo deve garantir uma contrapartida positiva
para o trabalhador como, por exemplo, uma parte do dinheiro ser direcionada
para a qualificacdo profissional. Assim, a empresa que obtiver o financiamento
deve assegurar que o investimento que fizer em inovagdes n&o pode resultar em
demissdo dos trabalhadores. Foi constatado que a participacdo dos
trabalhadores no Férum deve privilegiar a defesa do dinheiro emprestado para

as empresas: “quem pega emprestado ndo pode demitir”.

Adicionalmente, durante o debate ficou clara a importancia da rapida aprovagéao
do Projeto sobre Qualificagcdo dos Operadores de Injetora de Plastico, em
andamento no Grupo de Trabalho — Capital e Trabalho. Esse projeto, que visa a
qualificagdo de 48 mil operadores de injetora plastica no Estado de Sdo Paulo,

esta sendo discutido com o BNDES ha dois anos.
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2. APRESENTAGAO - REESTRUTURAGAO PRODUTIVA

A apresentacido sobre a reestruturacdo produtiva realizada por Nilson Tadashi
Oda, técnico do DIEESE, teve inicio com um resgate das principais mudangas

ocorridas na base produtiva no periodo recente.

Ele apontou que, no periodo anterior a reestruturacao produtiva, o modelo de
produgao industrial era o Fordismo, cujos principais elementos eram formados a
partir dos principios da divisdo do trabalho (séculos XVIII e XIX), como a
reducao e a eliminagado do tempo e do material necessarios para o processo de
aprendizagem, a mudanga de ocupacao e de ferramentas e a necessidade de

desenvolver habilidades a partir da repeticdo do mesmo processo.

Segundo o palestrante, o contexto observado foi favoravel para a consolidagao
do sistema fordista de produgdo. Fundamentado nos principios da Escola
Classica, esse periodo foi marcado pelo surgimento dos oligopdlios, dos grandes
avancos cientificos e tecnoldgicos, da mao-de-obra excedente nao qualificada e
do mercado consumidor de produtos padronizados. Com o Fordismo, surgiram
as linhas de montagem nas fabricas, que tinham como forma a linearizagdo e
sincronizacao dos fluxos produtivos, a padronizacdo de componentes, a divisdo

das tarefas e a limitagado de movimento dos operarios.

Ele apontou, ainda, que neste sistema a base técnica era marcada pela
eletricidade, automacao e eletromecanica. A verticalizacdo da producido e a
presenca do mercado como fornecedor dominavam a relagdo entre as
empresas. A organizagao do trabalho era caracterizada pela nog¢do de “um
posto, uma tarefa”. A producdo era organizada em setores e nas fabricas
verificava-se a presenca da formacgao de estoque, da linha de montagem, do
controle de qualidade e das esteiras transportadoras. Na gestdo da empresa
observava-se a participacao de muitos chefes, as tarefas eram prescritas e o
tempo imposto. Além disso, havia uma diferengca entre quem desenvolvia o

projeto e quem o executava (concepgao#execugdo). Foi identificado que os
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aumentos reais do salario permitiam criar o consumo de massa e romper a

resisténcia dos movimentos trabalhistas.

De acordo com o expositor, os novos padrdes produtivos foram consolidados a
partir da crise dos anos 70, cujos principais impactos foram verificados no setor
financeiro, sobretudo com a elevacao do preco do petréleo; no mercado, com
a oferta maior do que a demanda, o fortalecimento de novos paises produtores
(Japao, Tigres Asiaticos e Terceiro Mundo) e o aumento da competitividade; no
social e cultural, com o fortalecimento do sindicato, os conflitos distributivos, o

crescimento da escolarizagao e a expansao dos meios de comunicagao.

Dessa forma, a reestruturagéo produtiva surgiu como uma reposta a crise e uma
adaptacdo a flexibilidade dos sistemas produtivos. Entre a tendéncia da
reestruturacdo foram identificadas: a diversificagcdo da producédo; a redugao do
tempo de langamento de novos produtos, projetos e estoques; a retomada do
controle sobre a producédo; a flexibilizacdo das normas para o trabalho e as

maiores exigéncias de qualidade e competitividade.

Finalmente, em relagdo aos elementos centrais da producédo, foi apontado que
as mudancas na base técnica foram marcadas pela intensa introducdo das
novas tecnologias, fortalecimento da automacgao, os robds e os controles l6gicos
programaveis — CLP e comando numero computadorizado - CNP. Na relagao
entre as empresas foi destacada a crescente ampliacido da terceirizagdo, dos
projetos conjuntos, dos consorcios modulares e dos condominios industriais.
Quanto a organizacgéo do trabalho, registrou-se a polivaléncia, a flexibilidade e a
atividade em equipe. Na organizacdo da produgdo foram considerados,
principalmente, o sistema just in time de produgao, os programas de qualidade
total e a divisdo em células. Os sistemas participativos, a reducao dos niveis
hierarquicos e o favorecimento da comunicacdo foram apontados como as

principais mudancgas ocorridas na gestdo de empresa.
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2.1. Debate

O primeiro questionamento foi sobre o que poderia ser pensado sob o ponto de
vista da representagcdo dos trabalhadores no Férum, levando-se em
consideragdo os principais temas, como jornada de trabalho, qualificagédo

profissional etc.

O expositor disse que o Férum é similar as Camaras Setoriais; portanto, um
espacgo tripartite de negociacdo. Dessa forma, faz parte do processo ter que
ceder para ganhar. Ou seja, se € necessario 0 consenso para se desenvolver
um projeto, uma das partes s6 concorda com o plano da outra em troca de algo

qgue a benéeficie.

Além disso, segundo o palestrante, os empresarios ficaram muito temerosos
com a abertura econbmica ao mercado externo que resultou na entrada de uma
série de produtos importados. Apds a década de 70, periodo no qual houve uma
reinstalacdo do parque industrial marcado pelo “Milagre Econémico”, estavam
acostumados a ganhar muito dinheiro. Na década de 80 permaneceu a mesma
politica e, com a formagédo dos oligopdlios, eles administravam da forma que

queriam.

Para o expositor, a abertura econdmica iniciada no governo Collor favoreceu a
entrada no mercado de produtos estrangeiros, que passaram a concorrer com
os nacionais. Nesse periodo, foram criadas as Camaras Setoriais, nas quais os
sindicatos passaram a romper com a proposta de resisténcia e comecaram a
propor. Inicia-se, assim, um periodo favoravel a negociacao entre trabalhadores

€ empresarios.

Citando como exemplo a participagdo da industria metalurgica na Camara
Setorial, o expositor apontou que, nesse setor, a proposta de reducdo de
impostos s6 foi alcangada gragas ao consenso entre o governo e 0s
representantes dos trabalhadores e dos empresarios, que entenderam que, com

a reducao dos impostos, a produgao e o salario dos trabalhadores aumentariam.
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Criou-se, nessa época, o Contrato Coletivo de Trabalho para o Trabalhador, no
qual foram registradas todas as conquistas relacionadas a jornada de trabalho e
a aumento real de salario. O resultado desse projeto pode ser verificado no
crescimento da producdo de 900 mil veiculos, no final dos anos 80, para 2,5

milhées, em 1994.

Em relagcdo a jornada de trabalho, segundo o expositor, a redu¢do ndo é o
melhor mecanismo para limitar horas extras; além disso, para se conseguir a
aprovagao de um projeto como este, é preciso fornecer a contrapartida para a
empresa. Na industria automobilistica, a contrapartida foi a criagdo do banco de

horas.
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3. ATIVIDADE - REESTRUTURACAO PRODUTIVA NA CADEIA
DO PLASTICO

De acordo com os participantes, com a reestruturagdo produtiva surgiram as
novas formas de relacdo entre as empresas em todos os elos da cadeia
produtiva do plastico. Dessa forma, a terceirizagdo e a formagao de parcerias
foram consideradas como fenbmenos novos e condicionados ao processo de
reorganizagao dos bens e servigos vigentes. No entanto, para os participantes,
estes dois tipos de relagdo na 32 geracao, ao contrario da 12 e 22 geragdes, séo
observados apenas nas grandes empresas. Nesse processo, as pequenas
empresas passaram a produzir para as grandes. Além disso, empregados da 12
e 22 geragdes passaram a trabalhar como prestadores de servigo, dentro da

prépria planta da organizagao.

Em relagao as inovacgdes tecnoldgicas, foi considerado que as empresas de 12 e
22 geragdes sempre realizaram este tipo de investimento, que ficou mais intenso
a partir dos anos 90. Ao passo que na 32 geracdo a introdugdo das novas
tecnologias, que antes era inexistente, atualmente, € uma realidade observada
nas grandes empresas, sobretudo naquelas que fazem parcerias com as de 22
geracdo. Um dos exemplos de automacgédo introduzido nas empresas de 32

geracao € a substituicdo do trabalho bragal por empilhadeiras.

No que diz respeito a organizagdo do trabalho e da produgdo, os principais
apontamentos foram acerca do desenvolvimento do trabalho que, segundo os
participantes, passou a ser informatizado com o processo de reestruturacio

produtiva.

Observou-se, também, que antes havia a formagdo de grandes estoques nas
empresas que foram substituidos pelo sistema just-in-time de produgéo,
caracterizado pela constituicdo de baixo estoque e de alta rotatividade do

capital.
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Outro aspecto apontado € que, atualmente, a organizacao do trabalho € induzida
pela necessidade de vender. Ou seja, as empresas tiveram que adaptar seu
processo de produgédo e de trabalho pressionadas pelas exigéncias dos clientes.
Finalmente, quanto a produtividade na cadeia do plastico, foi mencionado que
esta aumentou com o processo de reestruturagao produtiva. Com as novas
formas de gestdo e organizacdo do trabalho e da producédo e inovacoes
tecnologicas houve uma redugéo dos postos de trabalho, acompanhada por uma
melhoria na qualidade dos produtos e dos processos, resultando em um

aumento da produtividade.

3.1. Debate

A primeira reflexao foi sobre a intensificacdo do processo de reestruturacéo
produtiva no Brasil resultante da abertura econbémica ao capital externo. Outra
preocupacgao foi com relacdo ao poder das empresas de 22 geragdo exercido
sobre as de 3?2 geracgao, que ficam “reféns” das produtoras de matéria-prima.

O debate desenvolvido sobre estes assuntos teve como foco a formacao de
oligopdlios que favorecem apenas as empresas de 12 e 22 geragdes, bem como

a total falta de regulamentacao desse fendbmeno no setor.

A exemplo do Cade, foi apontado que o setor precisa de um érgao fiscalizador
para regulamentar. Como demonstracao de atividade abusiva, foi citado que a
Petrobras diminuiu em quatro centavos o preco do barril de nafta para a

Braskem; no entanto, essa redugao nao foi repassada para a 32 geragao.

Outro problema considerado preocupante foi a respeito da importacdo de
injetoras de plastico. Segundo os participantes, o Finame financia a entrada no
pais de maquinas com preg¢os mais baixos que as nacionais e sem dispositivos
de seguranca. Mesmo sendo mais baratas e irregulares, elas sdo acessiveis
apenas para as grandes empresas e, por serem mais modernas, necessitam de
um menor numero de trabalhadores para produzirem. Nesse sentido, € preciso
enfatizar que o financiamento na 3% geragdo tem que privilegiar a manutengao

do emprego.
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4. APRESENTAGAO - RECICLAGEM

A apresentagao sobre reciclagem foi realizada por Silvia, assessora técnica do
Instituto Sécio-Ambiental dos Plasticos — Plastivida, que, inicialmente, falou
sobre a estrutura do instituto. De acordo com a assessora, ha um comité de
relagdes institucionais que tem como fungdo acompanhar, em assembléias e
camaras municipais de nove Estados, toda a legislagdo referente ao plastico.
Além disso, é atribuicado desse comité monitorar todo e qualquer projeto de lei
que diga respeito aos plasticos. Como exemplo, fez referéncia a um projeto de
lei em tramitacdo na camara cujo objetivo é substituir copos de plastico por
copos de PHB, que é um tipo de bioplastico; no entanto, seu uso com substancia
quente ndo é aceito. Além do mais, a producao de bioplastico esta em 50
toneladas/ano, em carater experimental, e esse material apresenta problema
com solvente. O papel do comité institucional € pegar o projeto de lei nas
assembléias ou nas camaras municipais, entrar em contato com o relator e

acompanhar nas comissdes o seu andamento.

Segundo a assessora da Plastivida, ha ainda o comité técnico que € responsavel
pela parte tecnoldgica (tecnologia das novas aplicagées de pesquisa, como, por
exemplo, um aditivo que torna o plastico biodegradavel, ja comercializado
atualmente). Para o desenvolvimento desse projeto € necessario que sejam
feitos os testes de degradagao para saber quais sdo as consequéncias para o
meio ambiente, se o produto &, de fato, biodegradavel. Além disso, deve-se
testar se essa degradacgéao vai até o ponto de gerar o CO2 e ir para a atmosfera,
ou se deixa as particulas que poderiam penetrar no lencol freatico. Todo esse

trabalho é feito em parceria com outras instituicdes ligadas ao setor.

Ha também o comité de responsabilidade social, que cuida das acbes de
responsabilidade oficializadas em empresas associadas, ou em acgdes de
educagao ambiental, que tem parceria com algumas escolas ou cooperativas de
catadores; e o comité de comunicagao, responsavel pela divulgagéo do instituto.
Apds a apresentacao inicial, a assessora exp0s uma pesquisa pioneira sobre o

setor de reciclagem, realizada pelo instituto em parceria com o IBGE, referente
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ao ano de 2004, com abrangéncia para todo o pais. Fizeram parte da amostra
utilizada 492 empresas, responsaveis pela geragao de 11.500 empregos diretos,
ou seja, de pessoas que trabalham nas recicladoras. O trabalho foi desenvolvido
junto com o IBGE, porque uma das condi¢cdes para este instituto fazer uma
pesquisa € que ela deve ser produzida todo ano para, assim, ser possivel

conhecer a evolugao do setor.

Segundo a palestrante, a pesquisa trata apenas do residuo pds-consumo e da
reciclagem mecanica, que é a mais utilizada atualmente no Brasil. Isso porque o
plastico pds-consumo € o que denigre a imagem da industria de plastico. Além
disso, o pds-consumo € o alvo favorito dos projetos de lei, que tém como
principal objetivo banir, taxar ou acabar com esta industria. Em relagdo a
reciclagem do plastico, a populagao até tem consciéncia, mas nao todo o
conhecimento. A industria do plastico acaba sendo um alvo muito facil porque,
devido ao grande consumo deste material e pouca consciéncia ambiental da
populacdo, os artefatos feitos de plastico sdo encontrados, o tempo todo, no

chao, boiando nos rios, etc.

Dessa forma, o direcionamento do residuo solido é fundamental, sobretudo em
funcdo da federagdo ambiental, da importédncia da redugdo da geragédo de
residuo sélido e da saturacdo do espacgo de aterros sanitarios. Nas principais
capitais do pais ha um problema muito sério de aterros sanitarios que chegaram
ao limite de uso. Em Sao Paulo, por exemplo, ndo ha espaco para fazer aterro,
até porque as areas proximas sédo de protecdo ambiental. Também nao é viavel
pensar em levar o lixo para um aterro distante da cidade porque seria uma

operagao complicada.

Além disso, para a assessora do Plastivida, a falta de uma politica nacional de
residuos solidos é outro fator que realmente influencia muito no indice brasileiro
de reciclagem. Isso porque a falta de um sistema de coleta seletiva € o principal
obstaculo para que a reciclagem de plastico de pos-consumo ndo ocorra em

uma propor¢ao maior do que a atual.

Convénio MTE/SSPE/CODEFAT n° 163/2004 - DIEESE 60



PNQ 2004/2005

Outro ponto apresentado foi sobre os tipos de reciclagem usados atualmente.
Sobre isso, foi relatado que o plastico pode ser reciclado de trés maneiras

diferentes: por meio da reciclagem mecanica, da quimica ou da energética.

A mecéanica € o0 unico processo realizado no Brasil porque a reciclagem
energética, recuperacao da energia contida no plastico, tem um poder calorifico
20% superior ao da gasolina. Neste pais este tipo de reciclagem & considerado
ambientalmente inviavel. Em alguns lugares, a reciclagem energética € muito
utilizada como, por exemplo, em Genebra, onde ha um gerador de energia
elétrica em uma praga no meio da cidade. No entanto, para isso, € necessario
muito investimento em tecnologia e a participagdo do poder publico. A geragao
de energia através da queima de residuos solidos urbanos néo é exclusivamente
de plastico (inclui todo tipo de residuos sodlidos urbanos) e € preciso, por

exemplo, que haja separagao organica, o que envolve o poder publico.

A reciclagem quimica ndo existe no Brasil. Ha4, no mundo inteiro, cinco plantas
desse tipo de reciclagem, sendo duas no Japao (que funcionam pouco, mas por
causa da tecnologia e da falta de espagco para aterro neste pais, € o tipo de
reciclagem mais viavel), duas na Europa e uma nos Estados Unidos, que n&o
funciona muito bem. Com a reciclagem quimica € possivel transformar o plastico

pos-consumo em virgem novamente.

Segundo a expositora, um assunto muito importante debatido atualmente sobre
o setor de reciclagem é a necessidade de uma politica nacional de residuo
solido. Ha varias instituicdes, além da Plastivida, interessadas nessa questao,
como a Fiesp — Federacdo das Industrias do Estado de Sao Paulo, a Abre —
Associacao Brasileira de Embalagem e o Cempre — Compromisso Empresarial
para Reciclagem. Uma politica de financiamento para esse setor envolveria todo
tipo de material reciclavel, como papel, lata, vidro, etc. Até o momento, foi feita
uma proposta de politica nacional de recurso sélido junto a industria do plastico,

mas esta ndo avangou.
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De acordo com a pesquisa apresentada pela assessora, o indice de reciclagem
mecanica da Unido Européia® é de 12,8%. Na Alemanha, por exemplo, ele
chega a 31,1%; no entanto, este indice € questionavel. Nesse pais, o processo
de reciclagem ocorre da seguinte forma: enchem-se contéineres de plastico
oriundo de coleta seletiva, mandam-nos para a Africa (sem nenhum custo), onde

todo material é reciclado.

Segundo a palestrante, o indice é calculado com base na quantidade de
reciclagem realizada sobre o quanto foi gerado de residuo sodlido. Ou seja, a
industria nacional produz, mais ou menos, quatro milhdes de toneladas/ano.
Desse montante vao para o lixo urbano, aproximadamente, 48%. Isso porque o
plastico tem vida curta, ou seja, depois de um ano de uso é descartado; porém o
utilizado em para-choque, computador, cano para tubulagdo de PVC, geladeira,
etc., ndo € de vida curta. Assim, a pesquisa € realizada com base no plastico de
pouca duracao, que representa cerca de 50% da produgdo de resina. O
polietano, por exemplo, ndo € contemplado porque ndo € uma resina utilizada
em produtos de vida curta, como embalagem e, além disso, ndo €& um

termoplastico; € um termofixo, que depois de fundido ndao pode ser moldado.

Em relacdo a participagao do plastico na composicdo média do lixo na coleta
seletiva, ele chega a representar 15% em peso, 0 que é bastante em volume. No
que tange a origem do plastico reciclado, 50,7% é pds-consumo e 49,3% é de
origem industrial, que € um residuo mais facil de se trabalhar por ser matéria-
prima praticamente virgem (esta separado e limpo).

Quanto a capacidade instalada do setor, de acordo com a expositora, ela chega
a 1,07 milhdes toneladas/ano para uma produgao de 702 mil toneladas/ano. Ou
seja, ha uma capacidade ociosa de, praticamente, 25%. Isso ocorre porque ha
falta de oferta de material e as recicladoras tém se queixado muito de que os

transformadores usam internamente seus proprios residuos.

8 Nao da para comparar o indice de reciclagem geral da Europa com o brasileiro porque eles também usam
a reciclagem energética.
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Outro dado apresentado é em relacdo ao preco médio da tonelada do plastico
reciclado que, no Brasil, chega a 1.650 reais, o que é bem préximo do prego

médio de todas as resinas.

Seu destino é a industria de construcdo civil, eletroeletrénico, limpeza
doméstica, e outros, 0 que mostra que ha um mercado muito grande para esse
material. Um exemplo de restricdo ao plastico reciclado € em relagdo aos

produtos relacionados a saude, como frasco para remédio.

Quanto ao indice de reciclagem brasileiro, a palestrante explicou que,
atualmente, sdo gerados no Brasil dois milhdes de toneladas de residuo pos-
consumo e reciclados 359 mil toneladas/ano, o que representa 16,5% (indice de
reciclagem brasileiro). Comparando-se com os paises da Europa, que tém um
indice médio de 8%, pode-se concluir que o Brasil esta bem posicionado. Na
pratica, fica atras apenas da Alemanha (31,1%) e da Austria (19,1%). Ela
ressaltou que na Europa ha uma legislagao potente obrigando a reciclagem, e se
considerassemos que no Brasil hd um volume muito grande de residuo que nao
é coletado, diferente dos paises europeus, o indice de reciclagem brasileiro seria

ainda maior.

Nos Estados Unidos, o indice de reciclagem mecanica chega a 21,4%; no
entanto, é dificil fazer uma comparagao com esse pais porque eles reciclam
apenas a garrafa de plastico, ao contrario do Brasil que recicla todo tipo de
residuo em solos urbanos. Ou seja, se considerassemos apenas a garrafa de

PET, que é reciclada no Brasil, nosso indice chegaria a 40%.
Para a palestrante, a industria de reciclagem tem capacidade para absorver um
volume maior de residuo pds-consumo, o0 que aumentaria o indice de reciclagem

brasileiro.

Em relagao as regides brasileiras, ela mostrou que a Regido Sudeste, com 58%,

€ a que apresenta o maior indice de reciclagem do pais.
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Sobre a informalidade no setor, nas pequenas empresas € bastante significativa,
porque estas ndo recebem nenhum tipo de estimulo. Além disso, pagam IPI por

um produto que ja reteve o imposto no primeiro processo de transformagao.

4.1. Debate

A primeira pergunta foi sobre uma proposta da 2% geragcdo de coletar todo

residuo plastico para que fosse queimado e nao reciclado.

A palestrante argumentou que essa proposta parte de pessoas ligadas a 22
geracdo da cadeia que n&o tém o minimo de conhecimento operacional e
representam os interesses das produtoras de resina. A idéia € queimar o residuo
pds-consumo para gerar energia elétrica ou térmica, o que motiva muita

polémica.

A segunda intervengcdo foi sobre o fato de que algumas empresas de
transformagao plastica s6 conseguem se manter no mercado por causa do

material reciclado.

A expositora disse que ndo ha uma unica alternativa para o residuo pos-
consumo. Ou seja, a solugao nao é reciclar todo o lixo apenas com a reciclagem
energética ou com a mecanica porque o mercado nao absorveria todo o
material. Supondo-se que todos os municipios fizessem a coleta e reciclassem
os dois milhdes de toneladas, logo o mercado estaria saturado. Além disso, ha
uma questao social envolvida, pois sdo 500 mil pessoas na informalidade que
dependem dessa atividade para viver. Os projetos de leis voltados para esse
setor, por exemplo, tém que levar em consideragado todas as questdes, tanto
sociais quanto econémicas. Na Europa, por exemplo, ndo existe s reciclagem

energética ou s6 mecanica; ha os dois tipos.

Outrossim, ela afirmou que os projetos desenvolvidos para o setor de reciclagem

nao tém como prioridade os problemas sociais envolvidos no processo. A idéia
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inicial de uma politica nacional de reciclagem ¢é, por exemplo, definir em qual
esfera do poder essa atividade se submeteria: Federal, Estadual ou Municipal.

A terceira questdo foi sobre o inicio da Plastivida e sua relagdo com a 22
geracédo. A expositora revelou que, em 1991, seis ou sete empresas se reuniram
para tentar fazer algo na area do meio ambiente. No inicio, o instituto ficava em
uma das empresas, 0 que causou problema com as concorrentes; nesse
periodo, aproximadamente um ano, ele funcionou muito pouco. Em 1994, o
diretor superintendente da Polibrasil resolveu investir mais no instituto e levar a
idéia adiante. No entanto, apesar de a questdo do meio ambiente ter
impulsionado o surgimento do instituto, ha interesses econdmicos envolvidos.
Ou seja, os empresarios estdo preocupados porque, com o aumento da
consciéncia ambiental, as pessoas dardo preferéncia aos materiais reciclaveis.
De fato, o envolvimento da Petroquimica n&do é pelo bem do meio ambiente e
sim para conservar o mercado. No entanto, para a Plastivida ndo interessa o que
esta motivando a industria a ser correta ambientalmente, o importante é o
envolvimento do setor nas questdes ambientais, econdmicas, sociais, etc.

A quarta questao levantada foi sobre a comercializacdo do material reciclado
realizada no site da Plastivida e o trabalho voltado para as cooperativas, para as

condigdes de trabalho dos trabalhadores.

A palestrante disse que ja fez cerca de 60 palestras para cooperativas de
catadores para ensinar a questao do beneficiamento. Além disso, ha sete anos a
Plastivida realizou em Maua um sistema de triagem de plasticos com esteira e
moinho, promovendo palestras e articulagbes sobre todas as questdes e atores
envolvidos nessa atividade. A Prefeitura de Maua participou com a coleta
seletiva e as cooperativas efetuavam todo o trabalho de separar e comercializar
o produto. Era uma acao social que a Plastivida estava articulando. No entanto,
depois de quatro anos em operacéo, houve desvio de dinheiro e os outros atores
envolvidos se sentiram enganados. De forma geral, a industria ndo acha que a

questao social é problema dela.

Adicionalmente, a expositora afirmou que a Plastivida ndo foi criada para

demonstrar responsabilidade social, pois o foco do instituto € o residuo urbano.
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Isso porque o residuo sélido urbano nédo passa a imagem do plastico. O instituto
trata da reciclagem e do direcionamento do residuo, envolvendo a questao
ambiental e tentando, na medida do possivel, incorporar o lado social. O instituto
Plastivida tenta esclarecer para a populacdo que a administracdo € necessaria,
assim como a coleta, que ha varias alternativas de reciclagem e que nao se
pode optar por uma unica porque nao ha como reciclar 100% do residuo poés-
consumo, o que seria totalmente contra a industria de resina. No entanto, ndo
podemos pensar em queimar tudo o que € consumido, porque isso contraria os

principios ambientais e a populagao n&o veria com bons olhos.
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5. ACOES PARA ORGANIZAGCAO DOS REPRESENTANTES DOS
TRABALHADORES NO FORUM DE COMPETITIVIDADE

As principais propostas para a interveng&do qualificada dos representantes dos
trabalhadores no Férum de Competitividade da Cadeia Produtiva do Plastico
foram identificadas a partir das cinco agdes apontadas na 12 Oficina. Além disso,
foi identificada uma sexta agcado, considerada necessaria para dar continuidade

as atividades desenvolvidas na 22 Oficina.

Para cada item relacionado, os participantes complementaram, quando

necessario, com novos aspectos, identificados a partir dos debates realizados.

1. Seguranga do trabalhador: estabelecer prazo para o MTE encaminhar o
projeto de extensdo da convengao para todos os Estados. Além disso, exigir
o aumento de fiscalizagdo sobre as maquinas injetoras importadas para
evitar que entre no mercado maquinas que estejam fora do padrdo de
seguranga nacional e ampliar o acordo para outras maquinas de
transformacao plastica;

2. Qualificagao profissional: fazer pressao junto ao MTE para que o projeto
piloto de qualificagdo dos operadores de injetora seja aprovado;

3. Reciclagem: construir um diagnéstico para o segmento de reciclagem que
envolva temas como numero de cooperativas, legislacdo, forma de
agregacao de valores, etc., de forma a subsidiar o desenvolvimento de um
projeto para o segmento. Adicionalmente, exigir dos 6rgdos responsaveis
mais fiscalizagao sobre este segmento. Foi apontado que a discusséo sobre
reciclagem tem que ser ampliada dentro do sindicato e para pensar em
acgdes mais propositivas, € preciso produzir uma cartilha com os principais
aspectos envolvidos na reciclagem;

4. Representacado dos trabalhadores: foi considerado que o fortalecimento da
participacdo dos representantes dos trabalhadores no Férum dependera do
financiamento do governo para o deslocamento dos sindicalistas até Brasilia.
Outra forma seria a realizagdo de reunides em Sao Paulo, Estado que

concentra maior parte dos participantes;
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5. Financiamento: além da criagao de linhas de financiamento especiais para
pequenas, micro e médias empresas, foi registrado que é preciso condicionar
esta proposta a manutencgéo por parte das empresas da geragao de emprego
no setor. O apoio dos trabalhadores aos empresarios pela luta da aprovacao
de projetos deve exigir uma contrapartida;

6. Levar a discussao para o sindicato: uma das estratégias consideradas
para fortalecer a participacdo dos trabalhadores € a socializagdo das
discussdes e informacdes sobre o Forum dentro do sindicato, sobretudo na
diretoria. Dessa forma, é importante que haja mais de uma pessoa
participando do Férum. Uma das formas de facilitar essa acao é a construgao
de cartilhas com informacdo sobre o Férum. Além disso, esse material

poderia ser levado para os trabalhadores das fabricas de transformacéo.

Obs.: Foi apontado que ha a necessidade de uma assessoria do DIEESE em

todos os grupos.
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