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REVOLUCAO INDUSTRIAL: SECULO XVII

%0 sistema artesanal e domeéstico de producao
foi substituido pelo sistema de fabrica com
aumento de produtividade.

%A disponibilidade do motor a vapor e de
maquinas de producao tornou possivel reunir
trabalhadores em fabricas distantes dos rios.



INDUSTRIA TEXTIL — SISTEMA DOMESTICO

% Baseada na antiga manufatura da la que se
desenvolveu nas areas de criacao de carneiros no
oeste e leste da Inglaterra e partes de Yorkshire
(centro).

Processos introduzidos:
© Lavagem e escovacao do algodao e outras fibras (pentear e

alinhar)
© Fiacao (trancamento de fibras para a fabricacao da linha)
Tecelagem (cruzamento dos fios para a producao do tecido)
© Pisoar (bater (o pano) com o pisao para dar mais corpo e
resisténcia)
© Acabamento
© Tosquia dos carneiros (algumas vezes utilizacao de outras
fibras (linho, p/ ex.)

©



REVOLUCAO INDUSTRIAL
PRINCIPAIS TRANSFORMACOES

. Declinio do sistema domeéstico (Putting-out systen)

. Nascimento do Sistema de Fabrica e o
desenvolvimento de maquinas e fontes de energia

. As mudancas na industria téxtil foram acompanhadas
de progressos simultaneos na siderurgia e nos meios
de transporte.

. Migracao da populacao do campo para a cidade e do
sul e leste para o centro e norte da Inglaterra

. Esse processo foi acompanhado por mudancas sociais,
economicas e politicas



. DESENVOLVIMENTO TECNICO (DIRIGIDO A PRODUCAQ NAS FABRICAS)

1733 Kays ‘Flying Shuttle’ - apetrecho para lancar o carretel entre as linhas
trancadas do tear.

1765 Hargreave’s ‘Spinning Jenny’ - desenvolvimento da roca manual que
permitia o enrolamento simultaneo de oito carretéis (depois chegou-se até a
120). A velocidade aumentou mas o equipamento era muito fragil

1769 Arkwright’s ‘Water Frame’ - a primeira maquina movida pela agua
introduzida nas fabricas (1771),

1779 Crompton’s ‘Mule’ - primeira maquina a vapor (1785).

1785 Cartwright’s power loom - tear movido a vapor. Comecou a ser comum
nas fabricas a partir de 1830 quando o sistema doméstico foi desaparecendo

O Algodao tornou-se uma mercadoria muito comum no comércio com a india e
com a América. Era mais fresco para se vestir comparado com a |3, facil de
produzir e de lavar e ainda podia ser tingido em varia cores com baixo custo.

Liverpool transformou-se no porto principal quando o algodao importado
passou a dominar a industria téxtil em Manchester.

A regiao péde desenvolver-se em ritmo intenso em funcao da experiéncia e dos
capitais acumulados na antiga industria de 13, articulada com a nova maquinaria
que passou a ser produzida em Lancashire. Aléem disso, milhares de pessoas
comecaram a fluir para tais cidades, sobretudo em funcao de terem ficado sem
trabalho no campo, fornecendo a mao-de-obra necessaria para a rapida
expansao da industria.
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INICIO DO SECULO XX
PRODUCAO PADRONIZADA EM GRANDE ESCALA
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®A producao integrada € substituida pela
producao seriada, com mudancas no layout
da fabrica.

%1890 - Frederick W. Taylor: Administracao
cientifica, estudos de tempos e movimentos
nas operacoes industriais.

%1910 - Henry Ford: producao em série e
linha de montagem: menor custo e maior
produtividade



TEORIA DA ADMINISTRACAO CIENTIFICA

Léf
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® Entre 1890 e 1930, Frederick W. Taylor e outros buscavam
determinar cientificamente os melhores métodos para a
organizacao do trabalho na fabrica.

® Objetivo: busca da eficiéncia, ou seja, obter o resultado
desejado com o menor desperdicio de tempo, esforco e
materiais.

® Taylor preconizou o que seria denominado como a
“Ciéncia da Administracao”: que possibilitaria a escolha
do melhor método para a realizacao de cada tarefa

® Um dos elementos dessa ciéncia seria a selecao cientifica
dos trabalhadores: a habilidade, a forca e a capacidade de
aprendizagem seriam determinadas para cada
trabalhador, de forma a colocar as pessoas em funcoes
nas quais pudessem se adaptar melhor e, portanto,
apresentar maior produtividade.



ALGUMAS CARACTERISTICAS DO SISTEMA
DE PRODUCAO DE TAYLOR

% Cartoes de instrucao, roteiros e especificacoes de
materiais como forma de coordenacao e organizacao
da fabrica

% Cronometragens definindo com precisao a producao
padrao do trabalhador

(®Pagamento diferenciado para quem produzia acima
de um certo padrao

®Aumento significativo de produtividade



SISTEMA FORD

® Em 1908 Henry Ford empreendeu a reorganizacao
de sua fabrica.

% Cada funcao foi parcelada em unidades muito
menores, de modo que cada uma pudesse ser
padronizada e acelerada

% As pecas e os conjuntos montados passaram a ser
movimentados por correias transportadoras
automaticas e as tarefas dos trabalhadores foi
dividida em partes menores e agilizadas



DIVISAO DO TRABALHO
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FORD — LINHA DE MONTAGEM




FORD — LINHA DE MONTAGEM
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FORD — LINHA DE MONTAGEM - 1930

hal




Cadillac 1900

Buick 1905




Ford modelo T




Ford implantou o salario de US$ 5,00 por dia, mais que
dobrando o que era pago normalmente nas oficinas
metalurgicas. Mais de 10.000 aceitaram a proposta.
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CRISE DO FORDISMO - DECADA DE 70

® Ganhos de produtividade decrescentes

® Crise (greves e conflitos)

® Crise do Estado (redefinicao do seu papel)
® Competitividade do Japao

® Choque do Petroleo de 1973



“~* TOYOTISMO ORGANIZACAO DO TRABALHO

® A demanda comandando o
processo produtivo

PRINCIPIOS ® Descentralizacao das
% Otimizar a produtividade decisoes
de todas as fases Va ®Aliancas, redes e parcerias
produtivas ®Sub-contratacao
% Integracao entre todos
os setores o
® Producao diferenciada RELACOES DE TRABALHO

\ ® Trabalho em equipe
% Necessidade de maior
qualificacao
% Lealdade a empresa
% Partilha de resultados



PROCESSOS DE TRABALHO

FORDISMO

® Processos rigidos e
hierarquicos

® Padronizacao

% Enfase na economia de
escalaVerticalizacao

TOYOTISMO

® Processos flexiveis

% Taxas intensificadas
de inovacao

% Enfase na
diferenciacao

® Subcontratacao




RELACOES DE TRABALHO

FORDISMO TOYOTISMO

® Regimes de contrato | ® Regimes flexiveis de
periodo integral trabalho

% Enfase na lealdade = (% Enfase na participacao
ativa




COMPETICAO E MERCADOS

FORDISMO TOYOTISMO
% Local / nacional / ®global
internacional % competicao, aliancas,
% concorréncia entre redes e parcerias
empresas ® Intensificacao na
® estabilidade de criacao de novas
necessidades e necessidades
produtos




Tipos de lay-out fordistas a serem proscritos

Os trés lay-out a seguir evidenciam os limites da econo-
mia do tempo taylorista e fordista (“tempos alocados” e “tem-
pos impostos™) e permitem, por diferenciacdo, medir a contri-
buigis do principio do “tempo partilhado” que devemos a Ohno

Figura 1: Lay-out em “Gaiolas de passaros”

]

l.egenda: Os retingulos representam maquinas

Os circulos representam postos de trabalho.
Principio: Um homem/varias miquinas idénticas. O lay-out se traduz ¢m acumula-
¢Oes de estoques em cada maquina ¢ perdas importantes de transporte ¢ de encadea-

menlv
Fonte: Pensar pelo avesso



Figura 2: Lay-out em “Ilhotes isolados”

fresa

?
|

Principio: Um homem/virias maquinas correspondendo a operagdes sucessivas.
Limite: Acumulagdo de estoques em cada ilhote: perda de transferéncias ¢ de enca-
deamento de ilhote a ilhote.

Figura 3: Lay-out em linha

marcha marcha + marcha marcha

Principio: O trabalhador se desloca de posto a posto onde sdo disponiveis miquinas
que correspondem a operagdes sucessivas.
Limite: Impossibilidade de realocar as tarefas de mancira flexivel, quando hi

flutuagdo da produgdo a ser efetuada. Fonte: Pensar pelo avesso




LINEARIDADE DA PRODUGAO
E PRINCIPIO DO “TEMPO PARTILHADO"

Figura 1: O principio de implantagio em forma de “U”
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— Os espagos de trabalho sio “virtualmente materializados”, de A a F.

— Dentro de cada um destes espagos sio definidas as tarefas “sucessivas” a se-
rem efecuadas (18 ao espago A, 9 no espago B)

— As tarefas virtuais, assim lincarizadas, serio exccutadas a cada més, por um
ndmero varidvel de operadores, aos quais sdo alocadas tarefas varidveis em quantidade e
em naturcza.

Assim as figuras 2 ¢ 3 fazem aparccer (respectivamente para janciro ¢ fevereiro)

83 tarctas efetivamente alocadas aos trabalhadores.

Fonte: Pensar pelo avesso




Alocagiap de tarefas em janeiro Fonte: Pensar pelo avesso

Tempo de ciclo = 1 min. por unidade
Ndmero de trabalhadores: 8

-# = camirtho percorrido por cada operidrio

Alocagiao de tarefas em fevereiro
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Tempo de cicle = 2 min. por unidade 7 s
Numero de trabalhadores: 6 i 6

— = caminho percorrido por cada operirio
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mis = mimzios
Cidade
TOYOTA
5
7
g
4
9
#
60 mis
Prefeira de 10
Aichi
Unidades de Inicio de
produgio operacho Fungiio

| Honsha 1938 Monlagem de caminhdes & dnibus
2. Mowomachi 1959 Montagem de aulomdven
3. Ksmigo 1965 Menores

4. Takaoka 1966 Montagem de aulomdveis
5. Miyoshi 1968 Chissis, panes

6. Toutsumi 1970 Monlagem de auloméveis
7. Miyochi 1973 Moldagem

B. Shimoyama 1975 Moores

9. Kina-ura 1978 Transmisses
10. Tahara 1979 Monugem de sulomdves
11. Teiho 1986 Maguinania, moldes

Fonte: Tovols Motor Corporation, Tovola (Teyota City, 1988),







GM, FORD E TOYOTA

Fornecedores o
Independentes 35% 25%
Fornecedores 10%
% do custo Associados 48%
total dos
componentes
Manufaturado 0
Internamente 55%
27%
GM e Ford Toyota

Fonte: Collaborative advantage, Jeffrey H. Dyer



CONFIGURACAO TERRITORIAL DAS FABRICAS
DA TOYOTA NO JAPAO

Fonte: Collaborative advantage, Jeffrey H. Dyer .
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Fabricas dos Fornecedores Associados

« distancia media de 48 Km o distancia média de 140 Km

* 43.5 entregas semanais e 40.5 entregas semanais

* 10,635 contatos diretos por dia e 3,764 contatos diretos por dia
e 12.5 engenheiros visitantes e 2.6 engenheiros visitantes

Fabricas dos Fornecedores Independentes



CONFIGURACAO TERRITORIAL
DAS FABRICAS DA GM NOS EUA
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Fabricas dos Fornecedores Associados
e distancia média de 560 Km Fonte: Collaborative advantage, Jeffrey H. Dyer



