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RESUMO

Esta dissertacdo tem como tema central a educacdo para e no trabalho,
investigando 0s processos escolares e ndo-escolares da formacao do ferramenteiro. A
pesquisa realizada nos ambientes da fabrica e da escola trata da relacdo entre os
modelos de gestéo da producéo e os processos empreendidos para a formacéo deste
profissional, compreendendo a relacdo entre fabrica e escola como de mutua

dependéncia.

A pesquisa é de cunho qualitativo e teve o0 estudo de caso como método,
baseando-se em entrevistas semi-estruturadas e andlise de documentos. O quadro
tedrico que a sustenta encontra-se no campo da educacao e trabalho, tendo nos
estudos de autores como Eloisa Helena Santos, Acacia Eneida Kuenzer e Ricardo

Antunes alguns de seus referenciais.

A escola néo é a Unica instancia de formacéao do trabalhador, nem o processo
de formacéo que inicia nela se encerra nela. A formacao exclusivamente no trabalho
carece da escola que qualifica esta aprendizagem. Tanto a fabrica quanto a escola se
sustentam uma na outra, em cuja relacdo coexistem poder, subordinacéo, influéncia e

inspiracao.

Esta pesquisa pretende colaborar qualitativamente com os estudos que vém
sendo feitos a respeito da “pedagogia da fabrica” e da “pedagogia da ferramenta”
bem como com aqueles que tratem dos processos de formacdo dos sujeitos-

trabalhadores.

Palavras-chave: Educacdo Profissional — Educacdo e Trabalho — Processos

Formativos



ABSTRACT

This dissertation has as main subject the education for the work and in it.
It investigates the school and no-school processes of toolmaker formation.
Accomplished in the environment of the factory and of the school, the research,
deals with the relationship among the models of production management and the
undertaken processes to the professional’s formation, comprehending the relation

between the factory and the school as mutual dependence.

This is a qualitative research and its method was the case study based in
semi structured interviews and document analysis. The theory that sustains the
research is in the field of education and work and some of its referential are in the
studies of authors as Eloisa Helena Santos, Acacia Eneida Kuenzer e Ricardo

Antunes.

The school is not the only instance of the worker formation, nor the
formation process that begins in the school ends in it. On another side, the
formation that is done exclusively in the work needs the school that qualifies that
learning. The factory and the school sustain themselves in each other, and the
power, the subordination, the influence and the inspiration coexist in this

relationship.

This research intends to collaborate qualitatively with the studies that are
being made regarding the “factory pedagogy” and about “tool pedagogy” as well as

those about the processes of the subject-workers’ formation.

Key Words: Professional Education — Education and Work — Formative Processes
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1 INTRODUCAO

Ter recebido formacédo para realizar o trabalho do ferramenteiro e ter atuado
na indastria desempenhando esta profissdo originaram minhas curiosidades e
guestionamentos sobre os processos de formacdo deste trabalhador. Acrescento a
experiéncia de ter retornado a mesma instituicdo que me formou ferramenteiro para,
inicialmente, atuar como instrutor do curso de ferramentaria e, posteriormente, no
desenvolvimento de curriculos e capacitacdo de instrutores. Pela paixdo de ser
educador, mas também por ter experimentado sabores e dissabores na experiéncia
de educar para o trabalho, formulei os objetivos dessa dissertacdo de mestrado que

investigou os atuais processos de formacéao do ferramenteiro.

Esta pesquisa esta assim estruturada: no primeiro capitulo, revisito conceitos
da gestdo da producdo na fabrica e seus reflexos sobre a educacédo profissional no
Brasil; no segundo capitulo, visito o chdo da fabrica e o ferramental tedrico para
analisar o processo de trabalho e a formacao do ferramenteiro no trabalho; no terceiro
capitulo, visito o chdo da escola para analisar os processos escolares da formacao do
ferramenteiro. O retorno a fabrica e a escola para a realizacdo desta investigacdo me
fez investigar minha propria trajetdria como quem ao pesquisar, pesquisou-se
(EGGERT, 2003). Com estes objetivos e organizacao, busquei problematizar temas
referentes a relacdo entre educacgéo e trabalho de forma a contribuir com estudos

sobre a educacéao profissional.

Dada a natureza dessa pesquisa, busquei como principais referencias os

nl

estudos de Eloisa Helena Santos (2006) sobre a “Pedagogia da Ferramenta™ e de

Acécia Kuenzer (1997) a respeito da “Pedagogia da Fabrica™.

! Em “Pedagogia da Ferramenta’, Santos (2006) analisa a forma e as estratégias utilizadas pelos
trabalhadores ferramenteiros para produzir, mobilizar e formalizar saberes tacitos.

Em “Pedagogia da Fabrica”, Kuenzer (1995) analisa como os trabalhadores aprendem os
conhecimentos especificos para produzir os bens materiais para sua sobrevivéncia, aprendem também
os valores, os comportamentos que Sao necessarios para o estabelecimento de determinadas
relagbes de producao.

2
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1.1 A Trajetériado Pesquisador e a Escolhado Tema

Minha relacdo com o tema escolhido se déa pela trajetéria pessoal de formacao
profissional no curso de ferramentaria de uma escola da cidade de Séao Leopoldo, RS,
e pela experiéncia profissional na funcdo de ferramenteiro iniciada® numa grande
empresa localizada na cidade de Canoas, RS, propositadamente escolhidas como

I6cus desta pesquisa que ora apresento.

1.2 O Pesquisador Ferramenteiro

Como que por obra do acaso, naquela fase da adolescéncia em que somos
estimulados pelos pais e pela necessidade da escolha de uma profissdo anunciada
pela proximidade da idade adulta, encontrei, na cidade de S&ao Leopoldo, uma escola
gue se tornaria especial para mim e uma instituicdo que passaria a fazer parte da

minha vida por um longo tempo.

Era uma manha de novembro de 1984 quando, ao passar em frente a escola,
vi uma faixa que anunciava: “Inscricées Abertas”. Na mesma noite, transmiti a noticia
aos colegas da 8.2 série na escola em gque concluiamos o entdo 1.° grau, na cidade de
Sapucaia do Sul, RS. No dia seguinte, fomos em caravana fazer as inscricées. Porém,
para efetuarmos a matricula, necessitariamos ser aprovados nos exames de selecao
gue apresentava uma “concorréncia” de quase 4 candidatos por vaga. Era algo em
torno de 190 jovens disputando 48 vagas, que seriam distribuidas em 4 turmas de 12

alunos, para iniciar o curso de mecanica no més de fevereiro do ano seguinte.

E, assim, cumprida essa etapa em que nem todos os colegas conseguiram
ser selecionados, iniciamos, 48 adolescentes na faixa dos 14 aos 17 anos, 0 Curso

gue tinha a seguinte configuracgao:

- 1.°ano: curso basico em mecéanica com duracédo de 1.600 horas para o qual se
exigia frequiéncia em turno integral de 8 horas diarias, cumprindo desde ai a rotina

da fabrica com o inicio das atividades as sete e meia da manha;

® Nesta empresa, atuei por 2 dos 3 anos dedicados a ferramentaria na empresa.
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- 2.0 ano: fase especifica com a mesma duracao e freqiiéncia do 1.° ano, porém, de
acordo com o desempenho e aptiddes demonstrados ao longo da etapa basica,
os alunos seriam direcionados ao curso de torneiro mecanico, fresador mecéanico,
ajustador mecanico ou ferramenteiro-matrizeiro. Sendo este Ultimo o mais
badalado, a menina dos olhos da escola e para o qual somente iriam o0s
“melhores”. Estar entre os “melhores” significava ter obtido destaque nas
atividades que demandavam habilidade manual e eficiéncia na operacdo das
maquinas;

- 3.ano: esta fase, denominada de sistema dual*, se constituia na maior novidade
da organizacdo dos cursos a época que se originou de um convénio com uma
instituicdo alemd. Com o objetivo de proporcionar a maior integracdo com a
empresa, os alunos cumpriam 4 dias da semana em trabalhos na empresa e 1 dia
na escola. Tanto a carga horaria na empresa quanto na escola se faziam em turno

integral.

Com essa organizagao, o curso perfazia uma carga horaria superior a 5.000
horas de formacdo, dando énfase a execucdo de tarefas especificas de cada
ocupacao. Definidos pela escola como sendo do nivel da aprendizagem industrial, a
énfase do curso se dava na execucéao de tarefas previamente escolhidas, organizadas

e planejadas pela escola.

Com essa carga horaria generosa era privilegiado o repetir, o refazer as mais
diferentes tarefas até a obtencdo dos condicionamentos para seu cumprimento no
prazo e no grau de qualidade estipulados. Os principais conhecimentos exigidos

estavam ligados a matematica e a fisica.

Em todas as fases do curso, as atividades se dividiam entre aulas tedricas em
salas de aula e praticas em oficinas que simulavam o ambiente da fabrica. O instrutor,
normalmente, conduzia tanto as aulas teoricas quanto as aulas praticas, conforme

orientavam os documentos de implantacdo dos cursos. Nas aulas praticas, a acdo do

* O Sistema Dual foi implantado na escola no inicio dos anos 80 como parte de uma metodologia
originaria da parceria firmada com a Gesellschaft fur Technische Zusammenarbeit (GTZ), da Alemanha.
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instrutor junto aos alunos se dava, fundamentalmente, na realizacdo de demonstracoes
do como cada fase do trabalho deveria ser realizada e na supervisdo permanente aos
alunos para avaliar o grau de adequacao das tarefas realizadas, como se fora o chefe

do setor ou supervisor da fabrica.

As atividades, tanto nas aulas ted6ricas quanto nas préticas, eram realizadas
individualmente, tendo os alunos a sua disposicdo todos os instrumentos, as maquinas
e 0S equipamentos necessarios para que cada um fizesse a sua construcédo e

demonstrasse a sua capacidade individual para realizar o trabalho.

A avaliacéo do instrutor era o que determinava se a tarefa estava adequada ou
nao. Era ele quem avaliava as medidas, os acabamentos e o funcionamento das
tarefas para determinar se o aluno deveria repeti-la, a fim de corrigir determinada

imperfeigéo, ou se poderia seguir adiante numa nova tarefa.

Ao final de 1985, finalizada a etapa basica do curso, fui selecionado para
ingressar no curso de ferramenteiro-matrizeiro a partir do segundo ano. Esse
momento, tdo esperado, chegou com um sabor de vitoria, pois, desde o inicio do ano,
se anunciava que somente “os melhores” ingressariam neste curso. A propria escola,
ao longo do primeiro ano, deixava claro 0s requisitos, as caracteristicas e 0s
desempenhos necessarios para a participacdo em qualquer curso da etapa especifica,
mas também ficava claro que para frequientar o curso de ferramenteiro-matrizeiro seria
necessario apresentar um desempenho superior pelo diferencial das atividades
desempenhadas por este profissional na industria. Ficavam claras desde ja, as

diferencas entre o trabalho do ferramenteiro e dos demais profissionais da area.

Enquanto do torneiro mecéanico, do fresador mecanico e do ajustador
mecanico se exigiam saberes e habilidades especificas da funcdo, do ferramenteiro
se exigiria a mobilizacdo de saberes e de habilidades que envolveriam todas estas
areas, além da capacidade de lideranca que este exercitaria junto aos demais na

organizacao do trabalho no ambiente fabril.

Finalizado o 2.° ano, tive a oportunidade de, em 1987, ingressar numa
empresa da cidade de Canoas, a qual retornei para realizar esta pesquisa, a fim de

realizar a etapa de integracdo com a empresa. La, permaneci até o final daquele ano,
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perfazendo a rotina de cumprir 4 dias da semana na fabrica e 1 dia na escola. Este foi
um periodo completamente distinto dos demais no curso. A presenca em um ambiente
real de fabrica com os ritmos e as responsabilidades muito mais intensos do que nas
atividades da escola, se constituiram em verdadeiros desafios para a adaptacdo e

incorporacao das reais condicfes que a ocupacao exigia.

Durante aquele periodo, atuei orientado por um ferramenteiro experiente
chamado Salvador. A maior responsabilidade pela execucdo dos trabalhos de
manutencdo ou construgdo de uma nova ferramenta era dele, pois ele era o
profissional e eu o aprendiz. Meu papel era o de acompanha-lo e, gradativamente, ir
assumindo funcbes e executando tarefas mais complexas do trabalho. Essa
experiéncia p6de me mostrar muitas coisas: a escola ndo havia me ensinado tudo e
muito daquilo que havia me ensinado deveria ser ressignificado, adaptado aquele novo
contexto onde estavam equipamentos, ritmos, responsabilidades e pessoas diferentes,
mas, sobretudo, que se aprende muito no dia-a-dia do trabalho. Apesar do impacto,
estas dificuldades de ambientacdo foram minimizadas pelo estimulo, confianca e

orientacao prestados pelos colegas.

As informacdes técnicas sobre o trabalho se faziam de forma particular,
utilizando, muitas vezes, cédigos e linguagens daquele grupo ao qual eu ainda estava
me adaptando. Apropriados os cédigos e convencdes dos projetos e desenhos, ainda
se impunham os desafios do fazer que se davam em condi¢des muito distintas. O jeito
certo de fixar uma peca, de alinhar uma maquina, além dos macetes e formas de se
adaptar em condicdes novas se constituiam em verdadeiras descobertas. As pecas e
maquinas muito maiores e pesadas exigiam técnicas que o projeto da ferramenta nédo
previa, nem as aprendizagens da escola haviam alcancado — e até hoje me pergunto: e
serd que teriam como alcancar? Sinceramente, acredito que ndo. Senti e vivenciei
intensamente naquela época a grande distancia entre a prescricdo e o trabalho que

efetivamente seria executado.

Contudo, mesmo nao sendo aquele um ambiente formal de ensino e
aprendizagem como a escola — onde o chefe do setor, muitas vezes, nao permitia
“perdas de tempo” em conversas no horario de trabalho — o relacionamento com os

colegas, a disposicdo da maioria em ajudar o outro fazia daquele, de fato, um local de
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ensinar e aprender. Criava-se assim um intercambio vital de experiéncias que me
permitiam apropriar-me do “mundo” e “ritmos” da empresa, mas também “realimenta-
lo” com as experiéncias do “mundo da escola”. Tanto que em muitas ocasides tive a
oportunidade de aplicar as “minhas técnicas”, as técnicas apreendidas na escola, que,
na medida em que foram atendendo as expectativas e necessidades do trabalho,

foram conferindo-me credibilidade e respeito junto aos colegas e chefias.

Ao final de 1987, chegava também o final do curso e 0 momento da empresa
decidir se encerraria ou manteria a relacdo de trabalho comigo. Para minha alegria,
apos a formatura - no dia 18 de dezembro, uma sexta-feira -, me apresentei a empresa
na segunda-feira seguinte e fui informado, logo pela manha, que eu estava promovido
da condicdo de aprendiz para o cargo efetivo de ferramenteiro. Gosto de vitoria!
Sentimento de conquista! Certeza de realizacdo! Porém, mais responsabilidades,
mais pressdo, mais opressdo... € mais realizacdo. Nessa empresa, permaneci até o
final de 1989, com encontros e desencontros com saberes que ja possuia e outros que

teria que desenvolver.

Da experiéncia de trabalho nessa empresa ficaram muitos aprendizados
marcantes. Um deles, o do “principio educativo do trabalho” (SANTOS, 2006), quando
experimentei que é possivel aprender pela experiéncia, pelo contato real e concreto
com situacdes inesperadas, mas também pelo relacionamento com os colegas mais
experientes. Também, por mais que eu proprio esperasse aprender tudo o que a futura
profissdo viria a exigir no exercicio do trabalho na empresa, ficou a convic¢do da
dificuldade da escola em antecipar situacdes e criar os ambientes de aprendizagens

para uma série de acontecimentos tdo imprevisiveis no dia-a-dia da fabrica.

1.3 O Pesquisador Instrutor de Ferramentaria

No final de 1989, enquanto prestava meus servicos de ferramenteiro a outra
empresa, agora na cidade de Gravatai, RS, j& freqUentando o curso de Engenharia
Mecanica da Unisinos, participei de um processo seletivo para a vaga de instrutor a

convite da prépria instituicdo na qual realizei minha formacao. Selecionado, assumi a
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funcéo de instrutor do curso de ferramentaria numa escola recém inaugurada na cidade

de Gravatai, em janeiro de 1990.

Foi meu encontro com a educacéo! Desde o inicio do trabalho, agora no papel
de instrutor, percebi que o0s conhecimentos de que necessitava para formar
ferramenteiros ndo se encontravam no campo da engenharia, mas no da educagéo.
Dessa percepcdo resultou a troca do curso de Engenharia Mecéanica pelo de

Pedagogia, na mesma universidade.

Depois de 4 anos, solicitei transferéncia para outra escola da rede, numa
cidade proxima, onde atuei também como instrutor por mais 4 anos e participei de
projetos em apoio a sede regional, sediada em Porto Alegre. Ja formado no curso de
Pedagogia, por indicacdo da prépria instituicdo, solicitei transferéncia para a sede
regional onde permaneci de 1999 até 2002. Nesta sede, contribui com trabalhos como
a reestruturacado curricular dos cursos da area da industria metal-mecanica e participei
de projetos em conjunto com a sede nacional. Dentre esses projetos, destaco a
atualizacao da Classificacao Brasileira de Ocupagfes (CBO)® que consistiu em reunir
representantes das mais diversas ocupacfes da area industrial para descrever os

conteudos do trabalho e as formas de execuc¢édo correspondentes.

Este documento atualizado buscou sistematizar e tornar visiveis uma seérie de
condic¢bes e conteudos do trabalho que, até entdo, ndo se expressavam no documento
anterior. Além do contetdo técnico necesséario para o trabalho, passaram a ser
descritas — e, portanto, exigidas para os trabalhadores como novos requisitos para a
execucdo do trabalho — as caracteristicas pessoais demandadas para cada ocupacéo.
Outro elemento inserido foi 0 contexto em que se realiza o trabalho, como se fizesse,
além da explicitacdo das condic¢des técnicas do trabalho, o detalhamento das formas

adequadas do agir dos sujeitos da ocupacéo.

Em 2002, transferi-me para 0 SEBRAE-RS atraido pela proposta de trabalhar
a organizacdo curricular e o desenvolvimento de cursos e programas para a

capacitacdo de empreendedores. A atividade consistia, basicamente, na

® A atualizacio a que me refiro — e que ainda vigora — deu-se no ano 2000 sobre a versdo do ano de
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implementacéo de processos que dessem conta da criacao de condi¢des para que, a
partir de demandas apontadas pela area comercial, fossem identificadas as
necessidades especificas e desenvolvido o programa adequado. O trabalho resultou
na criacdo de procedimentos, na reordenacgéo do “mix de produtos” e na capacitacéo

das pessoas de forma a qualificar o atendimento.

Atualmente, como gerente regional da Lego Educacional no Rio Grande do
Sul, atuo na implementacdo de programas de educacéo tecnoldgica no ensino
fundamental das redes publica e privada, a partir da perspectiva politico-pedagdgica
da empresa Lego. Estes projetos’, através do aprender fazendo e construindo
mecanismos com blocos de montar da Lego, objetiva estimular o desenvolvimento de
comportamentos voltados a flexibilidade, criatividade, uso de informacdes,
comunicacao, responsabilidade, empreendedorismo, sociabilizacdo e uso da
tecnologia, cuja referéncia principal esta no relatério de Jaques Delors para a
UNESCO (2001).

A dinamica das atividades de construcdo propostas por este projeto
fundamenta-se no principio do construcionismo de Papert® que, através do trabalho em
equipe, estimula os estudantes a experiéncia concreta de construir projetos para que
dessa experiéncia, mediados pelo professor, apreendam de forma mais significativa

0s conteudos propostos pela escola.

Com esta trajetoria de formacdo e experiéncia profissional, que envolve a
educacao profissional desde o construir e educar para construir ferramentas para a
producéo de pecas na industria ao educar para o desenvolvimento de comportamentos
para o trabalho a partir do construir mecanismos com Lego, me fiz no desenvolvimento

dessa pesquisa ora pesquisador, ora fonte de informacdes.

1972.

® Lego Educacional é a divisdo de produtos para a educacéo da empresa dinamarquesa Lego.

" A Edacom Tecnologia (www.edacom.com.br) é a representante eclusiva da Lego Educacional no
Brasil.

® Seymour Papert, matematico sul-africano e educador do Massachusetts Institute of Technology (MIT),
cunhou o termo construcionismo como sendo a abordagem do construtivismo que permite ao
educando construir o seu préprio conhecimento.
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14 O Problemade Investigacao

A experiéncia profissional de trabalhador ferramenteiro, as leituras e reflexdes
realizadas a partir da revisdo de literatura, asseguraram-me a relacdo de
complementaridade e de influéncia mdtua, mas também de contradicbes entre o
trabalho fabril do ferramenteiro e o trabalho escolar para a formacéo deste profissional.
A partir de um estudo de caso, descrevi e analisei o trabalho do ferramenteiro na
fabrica e os processos empreendidos pela escola para a formagéo desse profissional
de maneira a responder a questdo central dessa pesquisa: como se dao os atuais

processos de formacgéo do ferramenteiro?

Nessa busca, colocaram-se outras questdes da investigacdo: como ocorre a
formacédo do ferramenteiro no trabalho? Como ocorre a influéncia da fabrica sobre a
formacédo escolar do ferramenteiro? De que formas se manifestam as demandas da
fabrica na escola? Como a escola expressa nos seus processos de formacao as

demandas de formacéo oriundas da fabrica?

Tornou-se, entdo, fundamental compreender o movimento de transformacéo,
gue ainda se processa, do papel atribuido ao trabalhador: do modelo Taylorista-
Fordista ao modelo japonés de producéo flexivel. No primeiro, o trabalhador se limita
ao espaco do posto de trabalho com tarefas simples, descrita por outros em detalhes,
repetitivas e com supervisao permanente. No segundo, aparentemente, o trabalhador
tem seu espaco de atuacdo ampliado, como em células de producdo, e de
participagdo, como em grupos da qualidade, atribuindo-lhe maior responsabilidade e

responsabilizacdo sobre os resultados da producéo e da empresa.

O modelo de gestdo industrial atual passa a exigir do trabalhador novos
saberes, novas habilidades e capacidades que vao além do adequar-se aos avangos
tecnoldgicos e das mudancas na forma de produzir. Requerer uma forma diferenciada
para o agir e o fazer aplicar seus conhecimentos e habilidades técnicas. Dessa forma,
a aposta se da, aparentemente, na acéo efetiva do homem que trabalha, através da
sua capacidade de inovar, de solucionar problemas, de criar situacoes e condi¢des
novas, de superar condicdes adversas, de influenciar outras pessoas... Desse

principio, surgem diferentes designacdes, mas com conteudos semelhantes, para
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definir este novo trabalhador: o trabalhador competente da Lei de Diretrizes e Bases
da Educacédo (LDB), o trabalhador empreendedor de Pinchott e o trabalhador

polivalente citado por Ricardo Antunes e pela propria LDB.

A condicdo de mobilizar capacidades, atitudes e saberes no trabalho, do
ponto de vista e do interesse do capital, vem sendo denominada de
“intraempreendedorismo”, definida como a possibilidade que o0s empregados
possuem de empreender dentro das proprias empresas onde trabalham (PINCHOTT,
1985).

Também o Estado assume perspectiva semelhante, através da legislacdo da
educacédo profissional, ao propor o conceito de “competéncia profissional’” que se

demonstra alinhado ao conceito de trabalhador proposto por Pinchott:

[..] a capacidade que a pessoa desenvolve de articular, mobilizar e
colocar em acdo conhecimentos, habilidades e valores necessarios
para responder de maneira nova e criativa aos desafios da sua vida
profissional, para atender aos requerimentos da mesma. (art. 6.°da
Resolucao n.°4/99).

Como conseqiéncia, a ampliacdo destes conceitos tem promovido a

aproximacao das iniciativas empreendedoras as instituicbes educacionais e impelido

bY

escolas e educadores a criagdo de novos desenhos curriculares e ambientes de
trabalho, incentivando, nas relacfes de ensino e aprendizagem, a inovacao e a busca

de novos referenciais para as finalidades educativas:

Ja se tornou evidente que as atuais configuracdes histéricas, em
suas emergentes demandas econdmicas e sociais, exigem cada vez
mais a inclusdo do tema empreendedorismo no centro dos debates
sobre a escola. (ANDRADE, 2005, p. 11).

Ainda, de acordo com Bringhenti, nesta nova economia globalizada,

Ha uma regra claramente estabelecida e aceita: a valorizacao
suprema do capital humano no processo econdémico. As empresas
velozes desenvolvem programas de educacéo continuada para todos
os niveis. Algumas lancam auténticas universidades corporativas
para o consumo proéprio e de fornecedores, parceiros e distribuidores.
(BRINGHENTI et al, 2000, p. 56).
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Esté contido nesta “regra” o estreito vinculo entre educacéo e trabalho que se
fortalece neste momento de transicdo de modelos de gestdo da producdo que traz
intensas conseqliéncias a organizacao do trabalho e a formacéo do trabalhador, focos

dessa pesquisa.

1.5 Procedimentos Metodoldgicos

Com a realizacdo desta pesquisa, procurei identificar relacdes entre a
formacdo do ferramenteiro realizada no trabalho e aquela realizada na escola,
buscando contribuir com reflexdes a cerca da relacdo entre Educagéo e Trabalho.
Sobre a formacéao realizada no trabalho ndo estou me referindo aos processos formais
empreendidos pelas empresas, através de cursos e programas de capacitacéo e
atualizacéo de trabalhadores, mas aos saberes apreendidos no exercicio do trabalho e

pela experiéncia do trabalho, sobre o que Kuenzer diz:

[...] o saber ndo existe de forma autdbnoma, pronto e acabado, mas é
sintese das relagbes sociais que os homens estabelecem na sua
pratica produtiva em determinado momento historico. (KUENZER,
1997, p. 183).

Sobre a formagao realizada na escola, refiro-me aos processos formais de
ensino, a organizacdo escolar e a toda a sistematizacdo de procedimentos que

objetivam a formagao profissional.

A pesquisa realizada é de abordagem qualitativa, através do método de
estudo de caso, utilizando-me da realizacdo de entrevistas semi-estruturadas e anélise
de documentos. O l6cus da pesquisa constituiu-se entre os setores de ferramentaria
da fabrica e da escola. O ambiente da fabrica foi a ferramentaria de uma empresa que
presta servicos terceirizados de manutencdo de ferramentas para uma grande
empresa do setor de climatizacdo, cujas instalagcbes encontram-se dentro da propria
fabrica da contratante, localizada na regido metropolitana de Porto Alegre. O ambiente
da escola, igualmente, concentrou-se no setor de ferramentaria de uma reconhecida
instituicdo de educacado profissional, também localizada na regido metropolitana de

Porto Alegre.
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A opcdo pelo método do estudo de caso se fez pela adequacdo a
intencionalidade de se coletar informa¢gbes de um caso em particular, sobre o que
Chizzotti afirma que:

O estudo de caso é uma caracterizacdo abrangente para designar
uma diversidade de pesquisas que coletam e registram dados de um
caso particular ou de varios casos a fim de organizar um relatorio
ordenado e critico de uma experiéncia, ou avalia-la analiticamente,

objetivando tomar decisbes a seu respeito ou propor uma agao
transformadora. (CHIZZOTTI, 1991, p. 102).

O estudo de caso é “uma inquiricdo empirica que investiga um fenbmeno
contemporaneo dentro de um contexto da vida real” (YIN, 1989, p. 23, apud
BRESSAN, 2000), no qual os comportamentos relevantes ndo podem ser
manipulados, mas onde €& possivel fazer observacdes diretas e entrevistas
sisteméaticas. A escolha desse método também se justifica pela “capacidade de lidar
com uma completa variedade de evidéncias — documentos, artefatos, entrevistas e

observacdes” (YIN, 1989, p. 19, apud BRESSAN, 2000).

A pesquisa realizada caracterizou-se como um “estudo de caso intrinseco” por

ter se voltado para “uma melhor compreensao de um caso particular que contém em

Ssi mesmo o interesse da investigacdo” e também por seu carater “instrumental
(LESSARD HEBERT; GOYETTE; BOUTIN, 1994; YIN, 1994; BOGDAN; BILKEN, 1994;
PUNCH, 1998, apud COUTINHO; CHAVES, 2002, p. 226):
[...] guando um caso é examinado para fornecer introspecc¢ao sobre
um assunto, para refinar uma teoria, para proporcionar conhecimento
sobre algo que néo é exclusivamente o caso em si; 0 estudo do caso
funciona como um instrumento para compreender outro(s)
fendmeno(s). (LESSARD HEBERT, GOYETTE; BOUTIN, 1994; YIN,

1994; BOGDAN; BILKEN, 1994; PUNCH, 1998, apud COUTINHO;
CHAVES, 2002, p. 226).

Reforco, ainda, pela minha participacdo e experiéncia em regime de trabalho
tanto na empresa quanto na instituicdo a que pertence a escola pesquisada, o que

também me faz fonte de informacéo, o carater de estudo situacional ao que Bogdan e

Bilken denominam como aquele caso em que se “estuda um acontecimento na
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perspectiva de quem nele participou”. (BOGDAN; BILKEN, 1994, apud COUTINHO;
CHAVES, 2002, p. 226).

1) Pesquisa Documental

As fontes documentais permitiram o exame de materiais de natureza diversa e

0 acesso a informacgdes, permitindo interpretacdes complementares aquelas obtidas
nas entrevistas. Segundo Godoy,

A pesquisa documental é: o exame de materiais de natureza diversa,

gue ainda nédo receberam um tratamento analitico, ou que podem ser

reexaminados, buscando-se interpretacbes novas e/ou complemen-
tares. (GODOQY, 1995, p. 24).

A analise documental apresenta as vantagens de permitir o estudo de
pessoa a que ndo se tem acesso fisico, de dar acesso as
informacgdes que permanecem nos documentos por longo periodo de
tempo sem modificagbes e pela obtengcéo de informacgdes sigilosas
através de registros como diarios, autobiografia. (BAILEY apud
GODOY, 1995).

Nesta etapa da investigacao foram analisados documentos que expressam a
atuacao sistémica da rede de escolas da instituicdo, bem como de documentos da

prépria escola que permitiram compreender as relacfes formais de com a fabrica e as

propostas de organizacao e objetivos da escola.

2) Entrevistas Semi-Estruturadas

A entrevista semi-estruturada s6 se distingue da simples
conversacdo porque tem o objetivo basico a coleta de dados e se
aplica nos estudos exploratérios que visam abordar realidades pouco
conhecidas do pesquisador ou entdo oferecer visdo aproximativa do
problema pesquisado. (GIL, 1994, p. 115-116).

Na fabrica foi entrevistado um ferramenteiro, o que se justifica pela existéncia
de somente dois trabalhadores nessa func¢éo, sendo um no turno do dia e o outro no da

noite, recentemente contratado, e o supervisor da ferramentaria.

Para efeitos da preservacdo das identidades e, ao mesmo tempo, para
permitir a identificacdo das fungbes, as referéncias as informacdes originadas por

essas entrevistas serdo feitas da seguinte forma:
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a) Empresa: aquela que atua no setor de climatizacdo e que contrata 0S servigcos

terceirizados de ferramentaria;

b) Terceirizada: aquela empresa que presta os servi¢cos de ferramentaria e mantém o

vinculo como os ferramenteiros;
c) Giba: ferramenteiro entrevistado na terceirizada;
d) Supervisor da Terceirizada: superior imediato do ferramenteiro Giba.

Na escola, foram entrevistados o diretor, o supervisor de educacdo e
tecnologia, os dois instrutores da area de ferramentaria e seis alunos do curso com o
objetivo de compreender a relacdo da escola com o mundo do trabalho, sua
organizacao e os processos empreendidos para formacdo do ferramenteiro. Os seis
alunos entrevistados foram escolhidos aleatoriamente entre os vinte que compdem a

turma, durante visita e observacao do trabalho no setor de ferramentaria da escola.

Também com os entrevistados da escola, para efeitos da preservacdo das
identidades e para permitir a identificacéo das funcdes, as referéncias as informacdes

originadas por essas entrevistas serédo feitas da seguinte forma:

a) Diretor: diretor da escola;
b) Supervisor da Escola: supervisor de educacao e tecnologia da escola;

c) Instrutor 1: instrutor com menor tempo de vinculo a escola. Aproximadamente trés
anos. Este recebe a designacdo de instrutor 1 por ter sido o primeiro a ser

entrevistado;

d) Instrutor 2: instrutor com maior tempo de vinculo com a escola. Aproximadamente
vinte e seis anos. Este recebe a designacao de instrutor 2 por ter sido o segundo a

ser entrevistado;

e) Alunos 1, 2, 3, 4, 5 e 6: refere-se a cada um dos 6 alunos entrevistados, ha ordem

da realizac&o das entrevistas.

As perguntas das entrevistas, previamente elaboradas, foram direcionadas
para cada grupo de entrevistados e divididas por temas, objetivando a geracéao de

informagfes para descricdo e andlise do processo de trabalho do ferramenteiro na
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fabrica, bem como relaciona-lo com os processos formativos empreendidos pela

escola.

Conforme demonstra o quadro 1, os grupos entrevistados na fabrica foram o
ferramenteiro e o supervisor na fabrica, enquanto na escola foram o diretor e o
supervisor, os instrutores e os alunos. Os temas escolhidos fazem referéncia ao “perfil
do ferramenteiro” (as caracteristicas do trabalho, os conhecimentos aplicados e a
relacdo com a empresa) a “prescri¢ao do trabalho” (os meios utilizados para transmitir
as informagdes sobre o trabalho a ser realizado) o “processo de trabalho” (tudo o que é
mobilizado para a realizacdo do trabalho) e a “autodeterminacédo e intervencao no

processo produtivo”.



QUADRO 1 - Entrevistas Semi-Estruturadas



Temas
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Grupos

Perfil do Ferramenteiro

Prescricdo do Trabalho

Como sao transmitidas as

Processo de Trabalho

Uso de SI

Fabrica

Ferramenteiro e
Supervisor

Escola

Direcao e
Superviséao

Instrutores

Alunos

Identificacdo do entrevistado;
Quem é o ferramenteiro?
Como se caracteriza o trabalho
do ferramenteiro?
Qual a importancia do trabalho
do ferramenteiro para as
empresas?

informacgdes sobre a tarefa a
ser executada?

Como procedes para construir uma
ferramenta?

De forma geral qual a sua mobilidade
no setor de ferramentaria?

Comosedaa
escolha/distribuicdo das
tarefas?
Qual é a sua participagdo no
planejamento e organizacgéo
do trabalho?

O projeto redne todas as
informacgdes necessarias
para a construcao da
ferramenta?

Ha diretrizes que regem os

objetivos, a organizagéo e o

funcionamento da escola?
Quais sdo?

Se ocorrer, como é orientado

Como é organizada a aprendizagem
dos saberes tedricos e praticos dos
alunos?

Quais estratégias que a escola
empreende para atualizar seus
programas de educacdo profissional?

seu processo de planejamento
do ensino e da aprendizagem
dos alunos?

Como séao transmitidas as

Como é organizado o processo de
ensino-aprendizagem dos alunos?
Podes descrever a formacédo do aluno
desde a etapa basica até a formatura
na ferramentaria?
Como a escola lida com a frustracao
do aluno que néo realiza
satisfatoriamente uma tarefa?
Quando percebes que o aluno é um
ferramenteiro “pronto”?

Qual é sua “autonomia” no
processo de planejamento e
organizac¢do do ensino e da
aprendizagem dos alunos?

informacgdes sobre a tarefa a
ser executada nas atividades
curriculares?

Como procedes para construir uma
ferramenta?
O que julgas mais importante
aprender para ter sucesso na
profissédo de ferramenteiro?
Como avalias a importancia dos

E possivel construir
perfeitamente uma
ferramenta somente
seguindo o projeto?
Os alunos participam da
definicdo/escolha das

sabres tedricos e praticos?

tarefas?
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1.6 OLocus daPesquisa: A Fabrica e a Escola

1.6.1 NaFabrica...

Originalmente, o setor de ferramentaria, hoje terceirizado, pertencia a prépria
empresa que mantinha no setor um grande nimero de maquinas, equipamentos e
pessoas que chegavam a um total de 20 profissionais, dos quais 14 na funcao de
ferramenteiro. Em 1998, uma primeira empresa assumiu a terceirizacdo dos servi¢os
daquele setor, ocorrendo no ano de 2002 a substituicdo por esta que hoje presta os

Servicos.

No setor, hoje, sao 27 colaboradores, conforme denomina o supervisor da
terceirizada, focados em servicos de manutencéo, pois a construcao de ferramentas
novas €, também, totalmente realizada por outras empresas fora da fabrica. Os
servigos prestados compreendem a manutencgdo elétrica, eletrbnica, mecéanica e de
ferramentas, além do tratamento de residuos. Destaca-se na composicdo dessa
equipe a ocorréncia de apenas dois ferramenteiros, um no trabalho diurno e o outro
noturno, uma engenheira mecanica e quatro para a gestdo da producdo no Sistema

Kanban.®

1.6.2 Na Escola...

A escola iniciou suas atividades em 1949 com a finalidade de atender a
demanda de formagé&o profissional advinda da crescente industrializagdo do Vale do

Sinos e da Regido Metropolitana de Porto Alegre.

Atuou até o inicio da década de 70 com os cursos de Ajustagem Mecanica,
Tornearia Mecanica e Marcenaria, servindo as modalidades de aprendizagem

industrial e qualificacédo profissional. Atendendo a requisitos desde a sua fundagéo, os

® O Kanban refere-se ao sistema visual de informagdes baseado no uso de cartdes que indicam a
guantidade necesséria de matéria-prima ou de pecas intermediarias que terdo que ser produzidas para
suprir uma célula ou setor seguinte considerado como cliente. FRANZOI, N. L. Kanban, In: Cattani, A.
D. (Org.). Trabalho e tecnologia: dicionario critico. Petrépolis: Vozes, 2002, p. 175-176.
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cursos de aprendizagem industrial destinam-se a jovens dos 14 aos 18 anos,
gratuitamente, enquanto os cursos de qualificacéo profissional sédo dirigidos aquelas
pessoas que ja ingressaram no mercado de trabalho, mas necessitam de

aperfeicoamento, mediante pagamento.

O emergente crescimento do mercado de trabalho no final daquela década
exigiu a reestruturacdo da escola que teve extinguido o curso de Marcenaria e

implantados os cursos de Fresagem Mecanica e Eletricidade Predial e Industrial.

No inicio dos anos 80 com o maior avanco na formacdo profissional e
atendendo as exigéncias das empresas, a escola firmou acordo de cooperacdo
internacional com a Gesellschaft fur Technische Zusammenarbeit - GTZ, do Estado de
Baden-Wirttenberg, Alemanha, e implantou, a partir de 1981, os cursos de
Ferramentaria, Matrizaria e Formacéao de Supervisores de Primeira Linha. Este acordo
de cooperacao representou grande impulso para a escola, tanto no aspecto das
instalacdes fisicas, contando com novas e modernas maquinas, equipamentos e
instrumentos, quanto no de gestao dos seus recursos humanos. A escola recebeu do
governo alemado a doacdo de maquinas e equipamentos para a implantacdo dos
cursos e a qualificacdo de dez instrutores em Baden-Wiuttenberg, no periodo de 1981 a
1989. Também neste periodo passaram pela escola cinco técnicos alemaes, com
permanéncia que variou de dois a cinco anos, atuando na orientacdo do processo de

implantacdo dos novos cursos e qualificagao dos instrutores.

Em decorréncia da implantacdo dos cursos de Ferramentaria, Matrizaria e
Formagéo de Supervisores de Primeira Linha, a escola recebeu, em 1984, uma
fresadora com Comando Numérico Computadorizado (CNC), uma maquina de
eletroerosdo por penetracdo e um laboratério com sete microcomputadores para o
ensino de CNC. Esse incremento de tecnologia deflagrou o processo que hoje equipa
a escola com um grande nimero de maquinas comandadas por computador e técnicas

de producéo informatizada.

A experiéncia bem sucedida de implantacdo dos cursos de Ferramentaria e
Matrizaria com o sistema dual, cuja caracteristica principal da metodologia previa a

alternancia dos estudos e experiéncias na escola e na fabrica, estimulou a Instituicdo
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como um todo a reestruturar os cursos de Ajustagem, Fresagem e Tornearia. Dessa
forma, todos os cursos da area de mecanica industrial passaram a adotar a pratica de
encaminhar os aprendizes no Ultimo ano do curso a alternar os estudos entre a escola
e a fabrica. Os alunos permaneciam quatro dias da semana na empresa, atuando no
processo de producédo, e um dia na escola, aumentando seus conhecimentos técnicos

atraveés de aulas teoricas e praticas.

Também devido ao sucesso dos novos cursos, a experiéncia dessa escola foi
estendida aos estados de Santa Catarina, Parana, Rio de Janeiro, Minas Gerais,
Pernambuco e Ceara, sob a orientacdo de técnicos da prépria escola gaucha e dos

peritos alemaes.

Encerrado o acordo em 1989 foi iniciada a negociacdo para uma nova
parceria, que se concretizou em abril de 1992 com a assinatura do Acordo de Escolas
Irmas com a Wilhelm-Maybach-Schule, de Sttutgart, capital do Estado de Baden-
Wirttenberg. Esta parceria proporciona até os dias de hoje a troca de experiéncias
nas areas de formacéao e aperfeicoamento profissional e de estruturas organizacionais,
além de favorecer a execucdo de programas especificos em tecnologias e

metodologias atualizadas para os docentes.

Atualmente, a escola esta estruturada para atuar nas areas de Eletroeletrénica,
Metalmecanica e Automacéo Industrial, oferecendo os cursos de Instalacdes Elétricas
Industriais, Manutencao Elétrica, Manutencao de Equipamentos Eletrénicos, Operador
de Maquinas Operatrizes, Mecanica Multifuncional, Ferramentaria, Matrizaria,
Comando Numérico Computadorizado (CNC), Desenho Auxiliado por Computador

(CAD), Pneumatica, Hidraulica, Controladores Légicos Programaveis (CLP).

A escola se destaca, ainda, pela forte atuacdo em acdes sociais, tendo sido
escola piloto para programas de inclusdo social como o projeto Novos Horizontes que
disponibiliza gratuitamente cursos de iniciacao profissional para jovens de familias de
baixa renda, o atendimento a pessoas com necessidades especiais, oferecendo
gratuitamente duas vagas por turma para portadores de necessidades especiais
(PNEs), mantém convénios para profissionalizacdo de jovens em situacdo de risco em

conjunto a outras instituicdes como o Exército Brasileiro, através do “Projeto Pelotdo
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Esperanga”’ e com o Centro Medianeira, com cursos de aprendizagem em marcenaria

e iniciacao profissional em eletricidade e costura industrial.

Nestes ambientes, busquei a interlocu¢cdo com amigos e ex-colegas e revisitei
acontecimentos que vivenciei nesses locais, buscando levantar as informacfes que

subsidiaram o trabalho que apresento a seguir.



2 O CHAO DA FABRICA EO CHAO DA ESCOLA: UM OLHAR SOBRE A
GESTAO DA PRODUCAO INDUSTRIAL E A EDUCACAO PROFISSIONAL NO
BRASIL

Desde a sua instituicdo nos anos 30%, a educagéo profissional no Brasil
manteve intima relacdo com os principios da gestdo e da producéo industrial, fazendo

do “chado da escola” o reflexo daquilo que se praticava no “chao da fabrica”.

Alguns marcos historicos revelam essa afirmacédo, como a Constituicdo de
1937 que tratou pela primeira vez das escolas vocacionais e pré-vocacionais como
dever do Estado que deveria ser cumprido com a colaboracédo das industrias e dos
sindicatos representantes dos empresarios, aos quais caberia criar escolas de
aprendizes, na esfera da sua especialidade, destinadas aos filhos dos operarios.
Notadamente, esta iniciativa se deu em funcdo das demanda do processo de
industrializacdo desencadeado na década de 30, que passou a exigir o0 aumento de
profissionais especializados, tanto para a industria quanto para os setores de
comeércio e servicos. Também nas Leis Organicas da Educacéo Nacional de 1942 que
estabeleceram o Ensino Secundario e o Ensino Industrial, além do Ensino Comercial

em 1943 e do Ensino Primario, Normal e Agricola em 1946.

A criacdo do Servigo Nacional de Aprendizagem Industrial (SENAI), em 1942,
e 0 Servico Nacional de Aprendizagem Comercial (SENAC), em 1946, visando a
formacdo profissional para a industria e o comércio. O SENAI, desde a sua
implantacdo, ja previa o atendimento especifico das necessidades das empresas

industriais:

[...] o decreto n° 100009, de 16/07/42, aprovou 0 Regimento interno
da nossa Instituicdo. De acordo com seu Art. 2% o SENAI deveria
funcionar em intima colaboracdo e articulagdo com o0s
estabelecimentos industriais, visando estabelecer um sistema
nacional de aprendizagem: em seu Art. 27, constava que as escolas
e cursos de aprendizagem seriam instituidos e entrariam em
funcionamento gradualmente, de acordo com as necessidades e

1% Nao considerei as experiéncias de educacéo profissional realizada pelas entidades de trabalhadores.
Para tal consultar MANFREDI, Silvia. Experiéncia e projetos de formag&o profissional entre
trabalhadores brasileiros. In: Educag¢éo e Sociedade. Ano XVIII, n. 60, dez. 1997. p. 117-143.
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conveniéncias da economia nacional. (Diagnostico da Formagéo
Profissional - Ramo Metalurgico, 1999, p. 87) (Grifos do autor).

Parte integrante da Confederacédo Nacional da Industria (CNI) e Federacdes
das Industrias dos Estados, atualmente, o SENAI esté presente em todos os estados
brasileiros, contando com 713 escolas e oferecendo mais de 1.800 programas de
capacitacao profissional, o que o torna o maior complexo de educacéao profissional da

América Latina (www.senai.br).

O Governo Vargas decretou, ainda em 1942, o conceito de “menor aprendiz”*
para efeitos da legislacdo trabalhista, cuja definicdo é aplicada nos dias de hoje pelo
SENAI para a vinculacao dos seus alunos as empresas. Apesar de ter se consolidado
no Brasil a partir dessas providéncias, o ensino profissional ainda continuou a ser
preconceituosamente cnsiderado como uma educacdo de segunda categoria, pois
visava a formacao adequada dos filhos dos operarios, aos desviados de toda a sorte e
aos menos afortunados para ingressarem precocemente no mundo do trabalho
(BONAMINO, 1993).

Enquanto isso, o ensino secundario e normal visava formar as elites
condutoras do pais, formando o0s responsaveis pela preparacdo das classes
dirigentes, dos profissionais liberais, dos funcionarios das médias geréncias e da

burocracia.

Uma série de leis, decretos e portarias de 1950 a 1960 (BONAMINO, 1993)
pretendeu a unificacdo desses dois segmentos do sistema educacional. Contudo, esta
unificacdo sé se concretizaria no inicio dos anos 60. No p0s-64, enquanto o sistema
industrial brasileiro enfrentava dificuldades para ado¢&o de inovacdes tecnoldgicas ja
praticadas por outros paises, difundiu-se a necessidade de vincular a educagéao aos
planejamentos econdmicos globais como forma de contribuir para o desenvolvimento
econdmico do Brasil. Estabelece-se claramente neste momento, o estreitamento das

relaces entre educacao e trabalho enquanto politica de desenvolvimento e afirmacéo

' O “menor aprendiz’, estudante de programa de aprendizagem com idade entre 14 e 24 anos, vincula-
se a empresa através de contrato de trabalho de no méximo 2 anos, cumprindo carga horaria
maxima de 6 horas diérias (Art. 428 da CLT).
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do sistema capitalista, visando a qualificacdo de mao-de-obra demandada pelo

mercado de trabalho.

Desde aquela época, as préticas educativas para a formacao do trabalhador
seguiam as regulamentacdes da Lei Orgéanica do Ensino Profissional da década de 40
gue estabelecia com precisdo as disciplinas que deveriam ser desenvolvidas e 0s

conteudos que deveriam ser cumpridos nas escolas profissionais.

O treinamento operacional para a execuc¢ao técnica das tarefas profissionais
constituia a esséncia da formacéo profissional. Reproduzia a organizacao produtiva
das empresas e se baseava, predominantemente, na capacidade do trabalhador em
realizar as tarefas simples e especificas do posto de trabalho, prevendo minimo ou nulo

o grau de polivaléncia, cooperacao e colaboracao consciente entre os trabalhadores.

A opcao por essa organizacdo das praticas educativas mantinha estreita
vinculacdo com as praticas dominantes da gestdo da producdo. A programacédo da
producdo na fabrica, que objetivava descrever todos os fazeres do trabalhador,
considerando-os suficientes para a execuc¢ao do trabalho e desconsiderando que este
realiza mais do que a reproducdo mecéanica da prescricao, justificava as praticas de

ensino adotadas até entao.

Sob fortes pressdes das camadas médias pelo ensino superior foi
promulgada a reforma do ensino superior, Lei 5.540/68, e de 1° e 2.° Graus — Lei
5.692/71, que atribui ao ensino de 2.° Grau um carater de profissionalizacéo
compulsoria, resultando, no entanto, em fracasso e sendo extinta em 1982 com a Lei
7.044.

A partir dos anos 80, com a reorganizacdo econdmico-politica internacional
associada ao uso intensivo de alta tecnologia como diferencial competitivo, as
empresas industriais comecam a demandar uma outra qualificacéo dos trabalhadores
de quem passa a exigir alto grau de abstracdo, capacidade de resolver problemas e
de trabalhar em equipe. Os propésitos da educacao profissional vigentes ja néo
bastam as demandas do mercado de trabalho. O ato de repetir, reproduzir, a énfase no

fazer e obedecer a processos previamente descritos por outros que detém a
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responsabilidade pelo pensar, conforme o modelo taylorista-fordista, comeca a ser

guestionado e superado.

Neste momento, a demanda se volta aos trabalhadores com a capacidade de
leitura de coédigos e légicas complexas, a capacidade de analise para gerir a
variabilidade de imprevistos, além do desenvolvimento da competéncia para o trabalho
em equipe, uma vez que os problemas, devido a conectividade que caracteriza 0s

novos processos de trabalho, ja ndo atingem somente um setor, mas todo o conjunto.

Com a chegada dos anos 90, dada a ascensao do neoliberalismo, varios sao
0s ajustes para dar conta das mudancas nos cenarios mundiais do trabalho e sua
relacdo com a educacdo. Seguindo tendéncias internacionais - comandadas por
instituicbes internacionais de financiamento como o Banco Mundial e o Fundo
Monetério Internacional - o Estado, demonstrando estar alinhado aos pressupostos
ideoldgicos dominantes, propde e estabelece a Lei 9.394/96 - Diretrizes e Bases da

Educacao Nacional (LDB), caracterizada por:

proposta de uma escolaridade basica mais prolongada;

- uma educacdo profissional mais abrangente com a finalidade de superar o
“adestramento” nas técnicas de um trabalho;

- organizacao curricular com foco no desenvolvimento de competéncias profissionais;

- estender ao poder publico a oferta de Ensino Médio como direito de cidadania;

- a educacao profissional ocorrera “integrada as diferentes formas de educacao, ao

trabalho, a ciéncia e a tecnologia” de modo a conduzir “ao permanente

desenvolvimento para a vida produtiva”.

A Lei de Diretrizes e Bases (LDB), processada por meio de dispositivos
regulamentadores, € regulamentada pelo decreto 5.154/04 que determina que a

educacao profissional sera desenvolvida por meio de cursos e programas de:

- formacao inicial e continuada de trabalhadores;
- educacao profissional técnica de nivel médio;

- educacao profissional tecnoldgica de graduacéo e de pés-graduacao.
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2.1 Os Sistemas de Gestao da Producao na Educacéao

A industria automobilistica sempre exerceu forte influéncia sobre os sistemas
de producéo industriais, a sua organizacao e o uso das tecnologias mais inovadoras.
Dela originou-se tanto o fordismo quanto o toyotismo. Variando desde a organizacao
cientifica do trabalho, cujos primeiros resultados dos estudos de F. W. Taylor foram
publicados em 1911 com o titulo Principles of scientific management, aos métodos
flexiveis da produgdo iniciados no Japdo, mais notadamente na empresa
automobilistica Toyota. Estes movimentos da producdo na fabrica geraram grande
influéncia sobre a posicdo do Estado, expressa na legislacdo educacional no que se

refere aos métodos e os objetivos da escola para a formacgéo de trabalhadores.

Diversos autores denominam o atual padrdo de acumulagéo do capital como
sendo: a acumulacao flexivel. Isto ocorre como uma resposta as novas exigéncias de
competitividade que marcam o mercado globalizado, exigindo cada vez mais
gualidade com menor custo como decorréncia do processo de superacao da base
técnica da producéo fordista que denominou o ciclo de crescimento das economias
capitalistas pés 2.2 guerra até o final dos anos sessenta. O modelo taylorista-fordista,
aos poucos, vai sendo substituido, em determinados ramos, por um processo de
trabalho resultante de um novo paradigma tecnoldgico apoiado essencialmente na

microeletrbnica, cuja caracteristica principal é a flexibilidade.

Na producéo flexivel & organizado um novo tipo de trabalho e demandado um
novo tipo de trabalhador. Isto é resultado da recomposi¢do do trabalho intelectual e
manual e, ao mesmo tempo, da superacdo desses dois termos. Suas anunciadas
competéncias ndo levam apenas em conta a reorganizacdo dos processos de
trabalho. Elas viabilizam também a integracdo produtiva, a montante, nos territorios e

nas redes sociais que os desenham, dos comportamentos de consumo.

Os trabalhadores, na producédo flexivel, devem ser capazes de propor
inovacoes técnicas e solu¢cdes comunicacionais adequadas a uma nova organizacao
do trabalho, cuja mecanica implica niveis cada vez mais importantes de cooperacao e

de subjetividade nos locais de producéo, demandando um trabalhador de “novo” tipo.
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Seguindo a légica de que o modelo de gestdo da producao dominante impde-
se ha organizacao e objetivos da educacéo profissional, a escola que forma para o
trabalho também devera adaptar-se. Devera, entdo, esta escola taylorista-fordista
transformar-se em uma escola flexivel? Devera empreender estratégias ‘inovadoras”
de ensino, que estimulem a “criatividade”, a “iniciativa”, a “autonomia”, a “capacidade

de resolver problemas”... para formar um trabalhador flexivel?

2.2 O Taylorismo-Fordismo na Fabrica e na Escola

Na era da organizacdo taylorista-fordista do trabalho que vigorou
soberanamente por quase todo o século XX (e que ainda vigora nos dias de hoje)
como forma de reduzir os custos de producéo e atender ao consumo em larga escala
para o aumento do lucro, o trabalhador foi (e €) visto e tratado como simples apéndice

da maquina.

Nessa condi¢do, o trabalho, também massificado, € precarizado pelos baixos
salarios e pelas jornadas extensas e massacrantes. A producdo em série dada ao
redor de uma linha de montagem separa nitidamente elaboracdo e execucéo,
suprimindo, relativamente, a dimensao intelectual do trabalho operario, ao que, por
exemplo, os pensamentos de Marx e Gramsci se opdem frontalmente. Colocados um
ao lado do outro e em frente a esteira, o trabalhador taylorista-fordista ndo era (nem €)
chamado a participar da organizacao do processo de trabalho, sendo relegado a uma

atividade repetitiva e, na sua grande maioria, desprovida do sentido de todo.

Este modelo tinha (e tem) por finalidade atender a uma divisao social e técnica
do trabalho marcada pela clara definicdo de fronteiras entre as a¢des intelectuais e
instrumentais em decorréncia de relacdes de classe bem definidas que determinavam
(e determinam) as funcbes a serem exercidas por gestores e trabalhadores na

producéao.

Como reflexo desse modo de gerir ainda é possivel encontrar nas escolas
atuais este principio educativo de base taylorista-fordista na forma das praticas
pedagdgicas mais conservadoras que se revelam centradas ora nos conteudos, ora

nas atividades, mas nunca comprometidas com o estabelecimento de uma relacéo
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entre 0 aluno e o conhecimento que verdadeiramente integre conteido e método, de
modo a propiciar o dominio intelectual das praticas sociais e produtivas. Estas séo

escolas comprometidas em formar empregados para o trabalho taylorista.

Segundo Kuenzer (1997), esta proposta pedagogica foi ao longo dos anos,
reconhecidamente organica as demandas de uma sociedade cujo modo dominante de
producéo, a partir de uma rigorosa divisdo entre as tarefas intelectuais — dos gestores
— e as operacionais — dos operarios — caracterizava-se pelo uso intensivo de

tecnologias de base rigida, relativamente estaveis.

A ciéncia e a tecnologia incorporadas ao processo produtivo, através de
maquinas eletromecanicas, que hoje nos soam rudimentares e improdutivas, traziam
em sua configuracdo um numero restrito de possibilidades de operacoes
diferenciadas que exigiam apenas a troca de uns poucos componentes, demandavam
comportamentos operacionais pré-determinados e com pouca variacdo. Compreender
0S movimentos necessarios a cada operacdo, memoriza-los e repeti-los ao longo do
tempo ndo exigia outra formacéo escolar e profissional que o desenvolvimento da
capacidade de memorizar conhecimentos e repetir procedimentos em uma
determinada sequéncia. Esta pedagogia, destinada a formacdo do empregado
obediente, adaptado e disciplinado as tarefas do seu posto de trabalho, ainda
respondia adequadamente as demandas do mundo do trabalho e da vida social, que
se regiam pelos mesmos parametros das certezas e dos comportamentos que foram

definidos ao longo do tempo como aceitaveis.

E as consequéncias disso para a escola? Bem, nada mais adequado e a
servico desse sistema de producédo e organizacdo do trabalho do que uma escola que
seguisse 0 mesmo padrdo, se organizando de forma igidamente hierarquizada e
centralizada para assegurar o disciplinamento necessario a vida social e produtiva.
Esta concepcao veio a sustentar as praticas pedagogicas baseadas no conteudo, na
repeticdo e na obediéncia, da instru¢cdo programada e das solucdes pré-definidas:

uma escola taylorista-fordista para o trabalho taylorista-fordista.

A seguir, estes modelos de gestdo da producdo e educativo vao sendo

substituidos (processo inacabado e em andamento nos dias de hoje) por um outro



41

projeto educativo determinado pelo trabalho industrial moderno baseado nos avancgos
tecnologicos principalmente pelo desenvolvimento da microeletrbnica e pelo
acirramento da competitividade em mercados globalizados que comeca a se

apresentar como dominante: o da producao flexivel.

2.3 A Producéo, a Escola e o Trabalhador Flexiveis

Segundo Antunes (1999), o movimento de reivindicacdo dos trabalhadores
pela melhoria das condi¢des de trabalho, melhores salarios e pelo controle social da
producéo, ocorrido nos anos 60, gerou, a partir dos anos 70, uma drastica reducéo nas
margens de lucro das empresas. Este movimento contribuiu para o desencadeamento
do desemprego estrutural que, por sua vez, promoveu uma forte retracdo no consumo
gue o modelo taylorista-fordista mostrou-se incapaz de solucionar agravada, ainda,
pela crise do Estado do Bem-Estar Social e do aumento das privatiza¢des, dados pela

crise fiscal do Estado capitalista.

Para o capital, o modelo produtivo vigente, e dominante aquela época,
necessitava ser revisto e reestruturado, sem, no entanto, alterar os pilares essenciais
do modo de producdo capitalista de forma a resgatar os niveis de acumulacéo
existentes no periodo anterior. De acordo com Antunes (1999, p. 36), “tratava-se, para
o capital, de reorganizar o ciclo reprodutivo preservando seus fundamentos

essenciais”.

O sucesso obtido pelos trabalhadores em seu movimento teve papel
determinante no rompimento da separacao entre elaboracdo e execucao, uma vez que
reivindicavam, entre outras pautas bésicas, também uma maior participacdo do

operariado na organizacao do trabalho. Entdo, o capital percebeu que:

[...] os operarios tinham se mostrado capazes de controlar dire-
tamente ndo s6 o movimento reivindicatério mas o préprio funcio-
namento das empresas. Eles demonstraram, em suma, que nao
possuem apenas uma forca bruta, sendo dotados também de
inteligéncia, iniciativa e capacidade organizacional. Os capitalistas
compreenderam que, em vez de limitar a explorar a for¢a de trabalho
muscular dos trabalhadores, privando-os de qualquer iniciativa e
mantendo-os enclausurados nas compartimentacdes estritas do
taylorismo e do fordismo, podiam multiplicar seu lucro explorando-
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lhes a imaginacdo, os dotes organizativos, a capacidade de
cooperagédo, todas as virtudes da inteligéncia. (ANTUNES, 1999, p.
44-45).

Iniciou-se, entdo, um processo de reformulacdo do conceito de trabalhador
com a ultrapassagem do operario meramente executor para formulagdo de um novo
conceito de profissional polivalente, flexivel, participativo, organizativo e, alguns,
altamente especializados. Este novo modelo de trabalhador para o capital deixaria de
ser um apéndice da maquina para ser considerado como um ser pensante, consciente
e integrado ao processo produtivo, e livre para dele participar e interferir. Ocorre uma
inversdo de valores com a valorizacdo do operario participativo, polivalente e
multifuncional que se apresenta capaz de trabalhar com diversas maquinas

simultaneamente.

Surge o0 que se chama de flexibilidade profissional, na qual se verifica a
mescla entre elaboracdo e execucdo de tarefas e estratégias organizacionais. O
trabalhador tornado polivalente € o que conhece além das suas atribuicées peculiares,
sendo capaz de compreender a esséncia do processo produtivo. Com a possibilidade
de conhecer outras operacfes, pode-se reforcar a cooperagdo entre os funcionarios
de uma organizacdo, aumentando a eficiéncia e a produtividade em prol do
capitalismo, segundo Antunes (1999). A nova concepc¢ao da producéao, influenciada
pelos avancos tecnoldgicos, também transforma a concepcdo do trabalho e do
trabalhador e se revela como a saida para a crise, criando as bases de um novo
modelo de producdo denominado de toyotismo: o modelo de producdo e de

acumulacao flexiveis para recuperagéo do ciclo reprodutivo do capital.

Esse novo modo de organizar os processos de trabalho e de producéo
pretendeu estabelecer uma nova relacédo com o trabalhador para desfazer a imagem
da exploracdo desenfreada da forca de trabalho presente no taylorismo-fordismo,
introduzindo na fébrica diversos programas voltados a qualidade total. Apesar disso,
verificou-se nos processos de trabalho do modelo toyotista resultados que serviram
para evidenciar a manutencdo e intensificacdo da exploracdo e opressao dos

trabalhadores com:
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[...] a desregulamentacdo enorme dos direitos do trabalho, que séo
eliminados cotidianamente em guase todas as partes do mundo onde
h& producéo industrial e de servigos; 0 aumento da fragmentagcéo no
interior da classe trabalhadora; a precarizacdo e terceirizacdo da
forca humana que trabalha; a destruicdo do sindicalismo de classe e
sua conversdo num sindicalismo décil, de parceria, ou mesmo em
um “sindicalismo de empresa’. (ANTUNES, 1999, p. 53).

Essas transformacdes no mundo do trabalho exercem influéncias sobre a
educacdo. As novas demandas impostas pela globalizacdo da economia e pela
reestruturacdo produtiva, exigem que a educacdo proponha um novo principio
educativo, uma nova proposta pedagodgica que forme o cidaddo apto a conviver neste
novo mundo do trabalho. Kuenzer (1997), destaca que, neste contexto, o controle da

formacdao profissional é estratégico para o capital na busca pela competitividade.

A posicéo do Estado, na atual legislagdo educacional brasileira, revela fortes
vinculos da educagdo com o mundo do trabalho. A Educacdo Béasica tem por
“finalidade desenvolver o educando, assegurar-lhe a formacao indispensavel para o
exercicio da cidadania e fornecer-lhe meios para progredir no trabalho e em estudos
posteriores” (artigo 22 da LDB). J4, ao Ensino Médio é atribuida a finalidade especifica
de preparacdo basica para o trabalho e a cidadania do educando, através de um

curriculo que:
Destacara a educacdo tecnol6gica basica, a compreensdo do
significado da ciéncia, das letras e das artes; o processo historico de
transformacgéo da sociedade e da cultura; a lingua portuguesa como

instrumento de comunicagéo, acesso ao conhecimento e exercicio da
cidadania. (Lei n.°9.394, art. 22).

Apesar disso, a efetiva profissionalizacdo ocorrera em outra modalidade, a
educacao profissional, definida nos artigos 39 a 41, como pratica educativa a que
todos os cidadaos podem ter acesso, devendo se realizar de forma articulada com o

trabalho, a ciéncia e a tecnologia.

A educacao profissional, neste contexto, passa a ser concebida como
resultante da articulagéo de diferentes elementos, através da mediacao das relacoes
gue ocorrem no trabalho coletivo, resultando de varios determinantes subjetivos e

objetivos, como a natureza das relacBes sociais vividas e suas articulacdes,
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escolaridade, acesso a informagdes, dominio do método cientifico, riqueza, duracéo e
profundidade das experiéncias vivenciadas, tanto laborais quanto sociais, acesso a
espacos, saberes, manifestacBes cientificas e culturais, conforme destaca Kuenzer
(1997).

Muito mais do que condicionar a repeticdo de tarefas simples, a atual
formacdo do trabalhador deveria estar baseada em conhecimentos e habilidades
cognitivas e comportamentais que permitam trabalhar intelectualmente dominando o
método cientifico de modo a ser capaz de se utilizar de conhecimentos cientificos e
tecnoldgicos articulados para resolver problemas da pratica social e produtiva. Outro
tipo de pedagogia, entdo, € necessaria, determinada pelas transformacdes ocorridas
no mundo do trabalho nesta etapa de desenvolvimento das forcas produtivas, de modo
a atender as demandas da revolucdo na base técnica de producdo com seus
profundos impactos sobre a vida social. Agora, o que se espera do trabalhador é a
capacidade para lidar com a incerteza, de aplicar solu¢cdes criativas para 0s
problemas e as necessidades da producéo, substituindo a rigidez pela flexibilidade e

adaptacéao.

2.4 O Trabalhador do Século XXI

A diminuicdo e a transformag&o dos postos de trabalho, a partir dos atuais
pressupostos de producdo e acumulacdo flexivel do capital, tém alterado
drasticamente a organizacao e o conteudo do trabalho. Muitas séo as caracterizacdes
e definicbes atribuidas aos que vivem tanto do trabalho assalariado quanto aos que
empreendem iniciativas proprias para a geracdo de renda e subsisténcia. O capital,
com suas demandas reconfigura o mercado de trabalho; o Estado, através das
politicas educacionais e um numero significativo de organizacdes e intelectuais que se
dedicam as questdes da educacdo e trabalho tem atribuido uma variedade de
caracteristicas e denominagdes ao trabalhador da atualidade e do futuro. Algumas
semelhantes, outras complementares e outras em oposi¢ao representam a amplitude
do tema e a rigueza do debate que, no momento, dada a divergéncia dos pontos de

vista e de interesse, se apresenta muito longe de uma oportunidade de sintese.
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O mapeamento deste campo de forgas (SIQUEIRA, 2003) aponta, que de um
lado estd um grande grupo defensor de que a preocupacéo central da educacao deva
ser a formacdo de méo-de-obra competente, ao que se colocaria como exigéncia
basica uma formacéo interdisciplinar que, sob essa Otica, esta associada as novas
formas de organizacdo do mundo do trabalho e da producéo resultante da acumulacéo
flexivel do capital. Para estes, a flexibilidade € vista somente pelo campo econémico:

na organizacao e gestao da producéo e na circulacéo global de capitais.

De outro lado estd o grupo dos que também defendem uma formacao
interdisciplinar, mas com diferencas fundamentais na medida em que colocam um
objetivo  basicamente politico, propondo a transformacdo das condicdes
socioecondmicas cada vez mais perversas para a maioria da populacédo. Nessa visao,
superar essa condicdo passa por individuos capazes de ver e entender o mundo e
suas problematicas, ndo de forma fragmentada, mas através de uma visdo
interdisciplinar ou inter-relacionada das questdes politicas, econémicas, socioculturais

e tecnoldgicas contemporaneas, com participacao politica ativa.

25 O*“Trabalhador Competente”

Para atender as novas exigéncias profissionais (CORDAO, 2001), num
momento em gue a convivéncia e as praticas sociais, na vida cotidiana, sédo invadidas
em escala crescente por novas informacdes e conteudos tecnoldgicos, ocorrendo um
movimento de aproximacdo entre as demandas de trabalho e as da vida pessoal,
cultural e social, um novo paradigma que emerge para a educacdo profissional,
conforme uma série de leis e pareceres gque se sucederam, € o do desenvolvimento de

“competéncias profissionais” para a formacao do trabalhador “competente”.

Para o Estado o conceito de competéncia profissional esta intimamente
relacionado a capacidade que o trabalhador apresenta para pér em acdo seus
conhecimentos, habilidades e atitudes para “responder de maneira nova e criativa aos

desafios da sua vida profissional” (art. 6.° da Resolucéao n.° 4/99).
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Seria, entdo, o trabalhador do século XXI um “trabalhador competente™? Ser
competente no exercicio da profissdo € o que diferencia, nesta perspectiva, 0
profissional do amador, pois:

[...] o amador ndo possui autonomia intelectual em relagédo ao objeto
do seu saber. Ele depende da informagcdo do chefe, depende da
informagéo escrita no manual de procedimentos etc. O profissional
competente é aquele que desenvolve a capacidade de procurar uma
alternativa para solucionar os problemas com o0s quais se depara no
exercicio ocupacional. O profissional possui condi¢des de buscar a
informagéo, trabalhar essa informacdo, mobilizar e articular
informacgdes, conhecimentos, habilidades e valores para colocar em
acdo na hora em que for preciso para resolver os desafios da vida

profissional, que exigem respostas sempre originais e criativas.
(CORDAO, 2001).

A reorganizacdo produtiva, através do conceito de competéncia profissional,
ndo concebe mais o trabalhador limitado ao posto de trabalho por outro (CORDAO,
2001) se ampliam também as responsabilidades das instituicbes de ensino na
organizacdo dos curriculos de educacao profissional, na medida em que exige a
inclusdo, entre outros, de novos conteudos, de novas formas de organizacdo do
trabalho, de incorporacdo dos conhecimentos que sao adquiridos na pratica, de
metodologias que propiciem o desenvolvimento de capacidades para resolver
problemas novos, comunicar idéias, tomar decisdes, ter iniciativa, ser criativo e ter

autonomia intelectual, num contexto de respeito as regras de convivéncia democratica.

Conforme apresentado na atual LDB, o Estado n&o caracteriza a escola de
educacao profissional a servico de uma politica assistencialista, mas com o objetivo de
preparar as pessoas para o exercicio da cidadania e para o trabalho, em condi¢des de
influenciar o mundo do trabalho e de modifica-lo, em condi¢cdes de desenvolver um

trabalho profissional competente. Para Cordao:

O compromisso atual da escola técnica é com o desenvolvimento da
capacidade de aprendizagem e o desenvolvimento de competéncias
profissionais. Essa €, sem duavida, uma das orienta¢cdes centrais
desta atual LDB, que deslocou a énfase das atividades de ensino
para os resultados da aprendizagem, do direito de ensinar para o
direito de aprender. (CORDAQ, 2001).
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O mesmo autor ainda afirma que a escola de educacao profissional s6 faz
sentido existir na medida em que se torne um centro de referéncia técnica e
tecnolégica na area em que atua e na regido onde se situa. A existéncia de uma
escola técnica ou similar s6 se justifica se o0s seus alunos desenvolverem
competéncias profissionais, da maneira como € traduzida no art. 6.° da Resolucéo n.°
4/99, da Camara de Educacdo Basica, do Conselho Nacional de Educacdo, isto é,
como aquela capacidade que a pessoa desenvolve de articular, mobilizar e colocar em
acao conhecimentos, habilidades e valores necessarios para responder de maneira
nova e criativa os desafios da sua vida profissional, para atender aos requerimentos

da mesma.

A expressdo da autonomia da escola estara traduzida no seu projeto
pedagdgico, que deve ser concebido, elaborado, construido, executado e avaliado

com a efetiva participagcédo dos docentes (Artigos 12 e 13 da LDB).

Kuenzer, por sua vez, propde a discussdo mais criteriosa da definicdo de
competéncia, definindo-a a partir do conceito de praxis. A partir da nocdo de praxis
“‘como atividade material, transformadora e orientada para a consecucédo de

finalidades”, esta autora define competéncia:

[...] como a capacidade de agir, em situagcOes previstas e nao-
previstas, com rapidez e eficiéncia, articulando conhecimentos
tacitos e cientificos a experiéncias de vida e laborais vivenciadas ao
longo das historias de vida. (KUENZER, 1997).

Pela vinculacdo deste conceito a idéia de praxis, mobilizando conhecimentos
de forma transdisciplinar a comportamento e habilidades psicofisicas, e transferindo-
0s para novas situacdes, a autora supde que competéncia é a “capacidade de atuar

mobilizando conhecimentos”.

Para Kuenzer, a compreensdo da competéncia a partir deste referencial vai ao
encontro do interesse das grandes centrais sindicais que tem participado desta
discusséo e incluido em seus programas a certificacdo de competéncias como uma

forma de reconhecimento e validacdo dos saberes desenvolvidos ao longo das
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trajetorias laborais e, desta forma, tem trazido essa discussdo para o terreno dos

“perdedores da reestruturacéo produtiva”.

Em oposicdo a visdo do capital traduzida na atual legislacdo educacional
brasileira, Kuenzer anuncia a impossibilidade “dos processos educativos escolares
desenvolverem competéncias”, pois:

[...] os processos educativos escolares, seja de educagédo geral,
profissional ou ambas, se configuram como espagos de articulagdo
com o conhecimento socialmente produzido, enquanto produtos, e
como espagos de apreensdo das categorias de producdo deste
conhecimento, enquanto processos metodologicos. Sao, por
exceléncia, espacos de producdo tedrica, do trabalho intelectual,
sempre que possivel articulado a préaxis, mas sempre incapaz de
reproduzi-la em seu movimento e em sua complexidade. Nao séo,
portanto, espacos de desenvolvimento de competéncias, 0 que sO
podera ocorrer através dos processos sociais e produtivos. Ndo que
a pratica tedrica, e o desenvolvimento das competéncias cognitivas
superiores ndo sejam de fundamental importancia para o

desenvolvimento de competéncias, mas por si s0s, sao insuficientes.
(KUENZER, 1997).

Nesta perspectiva do desenvolvimento de competéncia se estabelece o papel
da escola como “um” lugar para a aquisicdo de conhecimentos, da cogni¢do, do
trabalho tedrico e de aprender a interpretar para poder transformar; as praticas sociais

e produtivas como “0” lugar de desenvolver competéncias.

A partir dessas duas perspectivas, uma mais reduzida e outra mais ampliada,
sobre 0 que venha a ser a definicdo de competéncia, colocam no campo do debate a
guestdo da emancipacédo humana, o papel da educacéo e da escola para a formagao

do trabalhador na atualidade.

Por sua vez, a Organizacdo das Nacbes Unidas para a Educacao, Ciéncia e
Cultura (UNESCO), divisdo da Organizacao das Nacdes Unidas (ONU) que se dedica
a estudar Educacdo, Cultura e Ciéncia no mundo, definiu oito caracteristicas do
trabalhador para o século XXI. Elaborada por uma “renomada” comissdo de
especialistas, essas caracteristicas sdo apresentadas como essenciais para que um
trabalhador tenha chance de concorrer a uma vaga num mercado de trabalho, também,

altamente competitivo:
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- ser flexivel e ndo especialista demais;

- ter mais criatividade do que informacao;

- estudar durante toda a vida;

- adquirir habilidades sociais e capacidade de expressao;
- assumir responsabilidades;

- ser empreendedor;

- entender as diferencas culturais;

- adquirir intimidade com as novas tecnologias.

E possivel perceber uma grande aproximacdo entre esta definicio e os
posicionamentos do capital e do Estado. Todas remetem a uma nova configuracdo
gue se limita ao campo da dimensdo econdémica néo se referindo nem propondo,
como intervém Kuenzer, a discussdo de questdes mais amplas como dos campos

politico e social.

Um elemento colocado em destaque nesta caracterizacdo pela UNESCO,
também observada por outros autores, pesquisadores e organizacdes, € a proposicao
do empreendedorismo. Seria, entdo, o trabalhador do século XXI um “Trabalhador

Empreendedor™?

2.6 O“Trabalhador Empreendedor”

Para Dolabela (1999), o empreendedorismo € um neologismo derivado da
livre traducdo da palavra “entrepreneurship”, utilizado para designar os estudos

relativos ao empreendedor, seu perfil e sua origens.

“Entrepreneur” foi o termo utilizado pelo economista irlandés de origem
francesa, Richard Cantillon (1697 — 1734), para designar alguém que se dispunha a
assumir regularmente o risco de contratar empregados ou comprar o produto do
trabalho de pessoas, sem ter a certeza de que conseguiria recoloca-lo ou vendé-lo: um
empreendedor. Desse momento em diante, a literatura passa a produzir um nivel
notavel de diferentes definicbes para o termo, pois 0s pesquisadores tendem a
perceber e defini-lo conforme premissas e enfoques de suas proprias areas de

atuacao.
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Isso faz com que o empreendedor possa ser tanto um empresério quanto um
trabalhador que venha a evidenciar certas caracteristicas e comportamentos no
desempenho das suas atividades:

[...] os economistas associam os empreendedores a inovagéo e ao
seu papel fundamental no crescimento econémico. Os engenheiros
de producado os véem como bons distribuidores e coordenadores de
recursos. Os financistas os definem como alguém capaz de calcular
riscos. Os especialistas em gerenciamento 0s consideram como
organizadores competentes e desembaragcados. Os comportamen-
talistas atribuem-lhes as caracteristicas de criatividade, persisténcia
e poder de persuasdo. Os profissionais de marketing os

caracterizam como individuos que identificam oportunidades e
preocupam-se com o consumidor. (VILLELA, 2005, p. 27).

Oliveira (1999) nao restringe a figura do empreendedor ao ambito dos
negocios, estando presente também nas artes, na ciéncia em outros campos da
atividade humana. Porém, uma das qualidades esperadas refere-se ao fato de que o

empreendedor deve ter uma especialidade.

Cunningham e Lischeron (1991), considerando a diversidade de abordagens a
partir das quais o empreendedorismo é explorado, estabeleceram um sumario com as

6 escolas do pensamento que descrevem o empreendedorismo e o empreendedor:

1) a escola da “grande pessoa”. acredita que o empreendedor tem uma habilidade
intuitiva e tragos e instintos que nascem com ele;

2) a escola das “caracteristicas psicologicas”: acredita que o empreendedor tem
valores, atitudes e necessidades Unicas que o guiam, uma dos quais é a tomada de
risco;

3) a escola “classica’, de Schumpeter, 1934: define o empreendedor em termos da
uma caracteristica central: a inovacgéo;

4) a escola “da administracdo”: vé o empreendedor como a pessoa que organiza, é
proprietaria, administra e assume o risco de empreendimento econémico;

5) a escola da “lideranca”: vé o empreendedor como um lider que tem a habilidade de

adaptar seu estilo as necessidades das pessoas;
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6) a escola do “intraempreendedorismo”: concebe o empreendedor como alguém
dentro da organizacdo, que tem habilidades para desenvolver unidades

independentes para criar, colocar no mercado e expandir 0S servicos.

Uma pessoa ja nasce empreendedora? E possivel ensinar uma pessoa a ser

empreendedora? Malheiros afirma que:

[..] as pessoas tornam-se empreendedoras quando as
circunstancias as levam a um ato de vontade: a decisdo de
transformar um conceito de negdcio em realidade, a despeito das
barreiras e dos riscos. Eles podem ter qualquer idade, ndo precisam
ter curso superior. Embora uns sejam génios, outros possuem
inteligéncia relativamente comum. Ser um empreendedor é, de fato,
um estado de espirito. Esse estado ndo € necessariamente
estabelecido na infancia; ele pode ser desenvolvido em qualquer
ponto da vida, dados o desejo e a oportunidade. (MALHEIROS, 2005,
p. 11).

Sobre o0 ensino do empreendedorismo, Dornelas afirma que:

[...] o empreendedorismo pode ser ensinado e entendido por qualquer
pessoa e que 0 sucesso € decorrente de uma gama de fatores
internos e externos ao negdocio, do perfil do empreendedor e de como
ele administra as adversidades que encontra no dia-a-dia do seu
empreendimento. (DORNELAS, 2001, p. 39).

Pereira (1995) apresenta uma vasta gama de caracteristicas atribuidas ao
empreendedor, compreendendo, entre outras: possui capacidade de analise, é flexivel
sempre gque preciso; mantém a auto-motivacdo, mesmo em situacdes dificeis, tem
facilidade e habilidade para as rela¢des pessoais, € criativo na solucéo de problemas

e procura sempre a qualidade.

A partir dessa perspectiva que se demonstra de carater econémico por
denunciar a exploragdo maxima do trabalhador a servico do capital, o trabalhador
caracterizado como empreendedor € uma pessoa capaz de ser treinada para o
desenvolvimento de comportamentos capazes de maximizar o rendimento do seu

trabalho e tem se colocado como diferencial entre as empresas.
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Para Villela, através do empreendedorismo na escola, a educacgdo brasileira

pode sair ganhando muito, pois:

[...] inserir o empreendedorismo na escola significa abracar a
desafiante luta de transformar em realidade o ideal apresentado na
Lei de Diretrizes e Bases da Educacdo Nacional (LDB), nos
Parametros Curriculares Nacionais (PCNs), colocando em pratica as
diretrizes e os pilares da educacdo nacional nesse cenério de
contradicbes em que estamos inseridos. Essa pode parecer uma
forma bastante simplista de tratar o assunto. Mas nao € mais do que
isto! Depende da escolha que se faz: complicar ou descomplicar!
Acreditar ou desacreditar! Lutar ou ceder! Batalhar ou acomodar!
Criticar ou incentivar! Estudar ou negar! Boicotar ou fazer acontecer.
(VILLELA, 2005, p. 40).

Com essa iniciativa a escola podera adequar-se as condi¢bes atuais de
incertezas e constantes mudancgas no ambito social mesmo que ela ndo venha a ser
uma “varinha de condao que tudo resolve, mas sem sombra de davida pode fazer

muito mais se sair da redoma” (VILLELA, 2005, p. 42).

2.7 O “Trabalhador Polivalente”

Segundo destaca Antunes, o trabalhador que raciocina no ato de trabalho e
conhece mais dos processos tecnoldgicos e econémicos do que 0s aspectos estritos
do seu ambito imediato € um individuo que pode se tornar polivalente, como sendo
aquele trabalhador capaz de operar varias maquinas ao mesmo tempo com
capacidade de autonomia, de iniciativa e de renovacdo continua de seus

conhecimentos (2002).
J& o Parecer n.° 16/99, define a polivaléncia como:

[...] o atributo de um profissional possuidor de competéncias que lhe
permitam superar os limites de uma ocupag¢ao ou campo Circunscrito
de trabalho, para transitar para outros campos ou ocupagfes da
mesma area profissional ou de é&reas afins. Supde que tenha
adquirido competéncias transferiveis, ancoradas em bases cientificas
e tecnoldgicas, e que tenha uma perspectiva evolutiva de sua
formacdo, seja pela ampliacdo, seja pelo enriguecimento e
transformacéo de seu trabalho. Permite ao profissional transcender a
fragmentacdo das tarefas e compreender o processo global de
producao, possibilitando-lhe, inclusive, influir em sua transformacéo.
(Parecer n.°16/99).
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Em ambas as definicbes pode-se constatar a superacédo do trabalhador no
modelo taylorista-fordista com a necessidade de atualizagcdo permanente das
aprendizagens e a proposi¢cao de estabelecimento de uma mobilidade funcional e de

empregabilidade.

A organizacéo flexivel do trabalho aponta para um novo tipo de trabalhador e a
formacdo do trabalhador polivalente passa a ser uma condicdo exigida, segundo
Siqueira:

[...] a acumulacao flexivel, no que se refere a organizacdo do trabalho,
diz respeito a uma organizacdo horizontal (em oposicdo aquela
vertical fordista), na qual surge a énfase na co-responsabilidade dos
trabalhadores, cresce a importancia da comunicacdo e o0s
conhecimentos podem ser comunicados entre os trabalhadores e
entre os trabalhadores e a empresa [...]. Este novo tipo de relagéo
traz também novos tipos de exigéncia no que tange as competéncias
dos trabalhadores. Em oposicéo a rigidez fordista, a flexibilidade pos-
moderna no trabalho exige habilidades para: analisar, interpretar,
criar, comunicar-se, aprender constantemente, trabalhar em varios

pontos da producdo (polivaléncia e formacdo técnica geral).
(SIQUEIRA, 2003. p. 46)

A partir deste olhar retrospectivo sobre o chdo da fabrica e o ch&o da escola é
possivel constatar a estreita vinculacéo da organizacdo do sistema de ensino brasileiro
e das praticas pedagodgicas, que ao longo dos tempos acompanharam e se

transformaram de acordo com as praticas da producédo na fabrica.

Desde a supremacia do modelo Taylorista-Fordista, que Arruda relaciona com
a formacéo do trabalhador como “trabalho repetitivo, educagéao repetitiva” (1988, p. 5),
tem-se percebido os movimentos da escola profissionalizante para acompanhar as
demandas da fabrica, do que, parafraseando Arruda, poderiamos chamar, na

atualidade, de “trabalho flexivel, educacao flexivel”.

Mesmo que venhamos a considerar as expressoes “trabalhador competente”,
“trabalhador empreendedor” e ‘trabalhador polivalente” como mero modismo ou um
jogo de palavras para ocultar as velhas formas de exploracdo do trabalho, estas sdo
evidéncias claras da reorganizacdo do trabalho na fabrica que, conseqientemente,

incidem sobre a formacéo dom trabalhador.
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Essas diferentes e complexas perspectivas sobre a formagéo do trabalhador
configuram um vasto material de investigacdo acerca das relacfes de educacédo e
trabalho e a partir das quais teci reflexbes partindo do estudo de caso sobre os

processos empreendidos na formagéao do trabalhador ferramenteiro.



3 NO CHAO DA FABRICA: O TRABALHO DO FERRAMENTEIRO E SUA
EDUCACAO NO TRABALHO

As visitas a ferramentaria da fabrica e as pesquisas bibliograficas sobre o
trabalho do ferramenteiro se constituiram em verdadeiras viagens no tempo, nas quais
pude recuperar as memaorias do meu inicio de carreira na ferramentaria, revisitando os
sentidos dos meus proprios sucessos e insucessos no esfor¢co de conquistar um lugar

no trabalho e um reconhecimento profissional.

Mas, esse trabalhador da industria metalmecéanica, o ferramenteiro, quem é?

Como se situa no mercado de trabalha brasileiro? O que e como faz seu trabalho?

Segundo a Classificacao Brasileira de Ocupacoes (CBO), os ferramenteiros
séo os profissionais que:
[...] constréem e desenvolvem ferramentas e dispositivos de
usinagem, estampos de corte, dobra, repuxo e corte fino, moldes de
sopro, de injecao e eletroerosdo, modelos de moldes metalicos para
fundigéo; fazem controle dimensional de produtos e pegas usinadas e

planejam o processo de construcdo de produtos ou protétipos.
(http://www.mte.gov.br/cb. Acesso em: 12 jun. 2007).

Dada a amplitude das atividades relacionadas ao trabalho do ferramenteiro,
limitei-me a abordar a parte da ferramentaria voltada a producao de ferramentas para
a conformacdo de chapas, as quais se relacionam as ferramentas de corte, dobra,

repuxo e corte fino.

O ferramenteiro, como define o artigo que acompanha o substantivo, € uma
profissdo quase que exclusivamente masculina. Conforme Registro Anual de
Informacdes Sociais (RAIS) do Ministério do Trabalho e Emprego (MTE), no mercado
de trabalho brasileiro, os homens ocupam 98% dos postos de trabalho nessa funcao,
enquanto as mulheres apenas 2%. Quanto a escolaridade, praticamente ndo héa
ferramenteiros analfabetos, sendo que 68% possuem da 5.2 série do Ensino
Fundamental ao Médio. Segundo o mesmo relatorio, 56% dos ferramenteiros

permanecem por mais de 2 anos no mesmo emprego.
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As ferramentas, que sdo conjuntos mecanicos capazes de dar forma as
chapas, geralmente metalicas, produzem pecas em larga escala a partir do
acionamento de uma prensa. Sdo instaladas na linha de producédo das fabricas para
cortar, dobrar ou embutir as pecas que irdo compor o produto final da empresa, seja

ele um condicionador de ar, um automével ou um calcado.

Independentemente do segmento de atuacdo da empresa, se automobilistica,
de maquinas e equipamentos ou da metalurgia, a ferramentaria ocupa um lugar de
destaque com status diferenciado dentre os diversos setores da producédo. Voltada a
manutenc¢ao ou a construcdo de novas ferramentas é na ferramentaria que se efetivam
as acOes que garantirdo a qualidade do produto final da empresa, tanto nas questdes
dimensionais quanto estéticas. Por exemplo, é na ferramentaria que se da forma as
ferramentas que produzirdo as portas, os capds e os tetos dos automoveis; 0s
talheres; os enfeites para cal¢cados; os puxadores e corredicas de méveis e uma gama
diversificada de pecas produzidas a partir de chapas metalicas que irdo compor 0s
mais variados produtos que sao utilizados diariamente. Depende das competéncias
dos ferramenteiros se essas ferramentas produzirdo bons encaixes entre si ou se
permitirdo, apos a pintura final, por exemplo, uma aparéncia livre de ondulacdes e

irregularidades.

Chama a atencéo, tanto no meio da ferramentaria quanto na propria definicdo
oferecida pela CBO, a utilizacdo da expressao ‘tonstruir’ para designar o ato de
produzir a ferramenta. Por esta profissdo estar inserida na industria, tem-se a
sensacdo de gque seriam mais comuns a este meio expressdes como produzir ou

fabricar.

Buscando o significado para o ato de “construir”, encontra-se nos dicionarios
referéncias ao ato de juntar diferentes elementos para formar um todo, de edificar, dar
estrutura a, dispor, combinar partes e arquitetar. Ao longo das entrevistas na fabrica e
na escola, pude constatar que as atividades do ferramenteiro compreendem,
justamente, os sentidos de juntar elementos, de edificar e de arquitetar como quem
realiza uma obra, justificando o sentimento de autoria expresso nas falas destacadas

ao longo deste trabalho.
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Objetivando a melhor compreenséo desses sentidos do trabalho e dos sujeitos
gue o realizam, busquei descrever detalhadamente as atividades deste trabalhador a
partir da compreensao dos principios de funcionamento da ferramenta construida por

ele.

3.1 Entendendo o Funcionamento da Ferramenta

Nada melhor para entender o trabalho do ferramenteiro do que entender os
principios de funcionamento e constituicdo de uma ferramenta. Tomemos, entdo, um
furador de papéis. Este mecanismo, comum e indispensavel em todos os escritorios,
trabalhos administrativos e escolares, nada mais € do que uma ferramenta de corte,
destinada a produzir furos circulares, com distancia determinada entre si, para permitir
0 arquivamento e a guarda de documentos. Outra ferramenta bastante comum nesses

ambientes é o grampeador que se destina a realizar a dobra do grampo.

No furador de papéis, o furo se produz pela passagem de um eixo, circular, por
um furo também circular. Colocada a folha de papel entre este eixo, denominado na
ferramentaria por puncéo, e este furo, denominado por matriz, o papel sera cortado se

forcarmos o encaixe dessas duas pecas, conforme a figura 1.

PUNCAO

PAPEL

MATRIZ

Figura 1: Processo de corte
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Fonte: SOUZA, 2007. *

Certamente, o formato do furo produzido no papel seguird 0 mesmo perfil dado
ao puncdo e a matriz. Como produto dessa ferramenta, teremos a folha de papel

furada, conforme a figura 2.

PUNCAO

-

é &= & -— PAPEL I

vtz /- = RECORTE

Figura 2: Funcionamento da ferramenta de corte
Fonte: SOUZA, 2007.

Contudo, a folga existente entre 0 puncdo e a matriz € determinante para
qualidade do corte produzido no papel. Dependera da habilidade na operacdo de
ferramentas manuais, como as limas, ou na operacdo das maquinas a execucao na
medida exata dessas pecas para produzir a folga adequada a cada tipo e espessura

do material a ser cortado.

E facil exercitar a imaginacdo de duas situacdes indesejadas sobre esta
guestdo: na primeira, se a folga entre o puncéo e a matriz for excessivamente grande,
o corte do papel ndo se produzira adequadamente, provocando muito mais um
amassamento ou uma dobra do que o corte propriamente dito. Nessa condi¢éo
surgirdo as chamadas rebarbas na extremidade do furo gerado no papel. Na segunda,

se a folga entre o0 puncao e a matriz for excessivamente pequena poderao ser geradas

2 S0UZzA, Dalmo, 2007, autor da presente dissertagao.
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diversas consequéncias também indesejadas como o desgaste, a deformacgédo ou a

guebra do puncéo e da matriz, além da deformacao do papel.

Atentemos, agora, para a constituicdo e funcionamento da nossa ferramenta
de corte, que agora produz uma arruela quadrada. E possivel subdividi-la em dois
conjuntos principais: o superior e o inferior. Conforme a figura 3 (a seguir), no primeiro,
alojam-se e fixam-se os punc¢des, enquanto no segundo, fixa-se a placa matriz. Através
do movimento de subida e descida do conjunto superior, da-se o movimento de corte
que, conforme detalhado anteriormente, provocara a pressao dos puncdes sobre a
folha de papel ou qualquer outro material metalico, pressionando-a ao encaixe na
cavidade ou furo da placa matriz. Também s&o produtos do trabalho do ferramenteiro
as ferramentas de dobra e embutimento que seguem 0 mesmo principio de

funcionamento.
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Figura 3: Constituicdo da ferramenta de corte
Fonte: SOUZA, 2007.
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A partir desta breve analise do funcionamento de um furador de papéis,
pudemos descrever, basicamente, as principais caracteristicas da constituicdo e
funcionamento de uma ferramenta e perceber algumas habilidades da atividade do
trabalho do ferramenteiro: a capacidade de estabelecer a folga adequada entre o
puncdo e a matriz para a producdo de um corte perfeito, suas habilidades para a
producdo dos encaixes, sua visdo espacial e motricidade fina para efetuar as
montagens das diferentes partes que compdem a ferramenta e sua capacidade de
abstracdo para deduzir o funcionamento dos mecanismos mesmo antes destes serem

encaixados, além do julgamento estético.

Depois de acabada, testada e aprovada, a ferramenta seguird para a linha de
producdo onde serd montada em uma maquina denominada prensa que tera a fungéo
de executar o movimento de subida e descida dos puncdes sobre a matriz para
produzir o corte nos mais diferentes materiais como papéis, couros e chapas de

metais entre outros.

No dia-a-dia do ferramenteiro, expressdes como ajuste, encaixe, construcéo,
visdo e sentido para as acfes fazem parte do seu oficio de fabricar com estética e
funcionalidade estes magnificos mecanismos que produzirdo incansavelmente lotes e

lotes de pecgas com os mesmos formatos, dimensfes e acabamento.

Extrapolando a condi¢do do furador de papéis tomado como exemplo uma
ferramenta de corte podera produzir pecas dos mais variados perfis, exigindo para
isso puncdes e matrizes mais complexos e a agregacéao de outras partes com funcdes
especificas que demandardo do ferramenteiro mais habilidades e capacidades para
produzi-la e seguir toda a prescri¢cdo determinada. Além da complexidade, também as
dimensdes da ferramenta variam de empresa para empresa, podendo superar 0s

poucos centimetros e alcangar alguns metros.

3.2 DakErado Arteséo a Alta Tecnologia: um Profissional Disputado

A forja, equipamento utilizado para aquecer os metais tornando-os maleaveis
para que estes sejam mais facilmente conformados pela acdo do martelo, encontra

registros desde os tempos mais remotos e evidenciam o trabalho com os metais.
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Porém, foi entre os anos 6.000 e 3.000 a. C, na Grécia e Mesopotamia, que
surgiram o0s primeiros objetos de ferro (SENAILDN, 2002). Com o principio da
alavanca, Arquimedes (280 — 212 a. C) abriu o campo da investigacdo da mecanica
racional, permitindo aos antigos aprenderem cedo o uso do parafuso muito além das
funcbes de unido de pecas, mas como elemento capaz de transmitir movimento e

forca.

Na ldade Média, o trabalho com os metais se intensifica através do trabalho
artesanal, cujos artesdos foram “submetidos a uma longa, intensa e minuciosa
formacao” (SENAI.DN, 2002). Durante o periodo medieval, é aperfeicoado o trabalho
nas minas e se inicia a extracao de minérios capazes de produzir matais como o latéo,
o cobre e o ferro forjado o que, aliados as técnicas de producdo como as que valem
das forjarias, a utilizacdo de energia animal e energia hidraulica, revolucionam a
producéo de utensilios e do trabalho com os metais:

Além desses mecanismos, muitos outros poderiam ser aqui
lembrados, mas [...] sdo suficientes para ilustrar alguns elementos
decisivos que estdo nas bases do desenvolvimento do maquinismo
moderno, assentado no trabalho de competentes artesdos, de cuja
habilidade dependeu a concepcdo e o ajuste das pecas com que
foram construidas as novas maquinas, gragas aos progressos da
metalurgia, que marcaram fortemente a chegada dos tempos

modernos: a fundicdo a fabricacdo de armas e a serralheria.
(SENAILDN, 2002, p. 12).

O trabalho manual, minucioso e detalhista do arteséo, seguiu ganhando fortes
aliados para o trabalho com os metais no século XVIIl com o desenvolvimento de
maquinas, equipamentos e ferramentas como: a broca construida pelo inglés John
Wilkinson para polir o interior de canhfes da marinha britdnica — que é reconhecida
como a mais antiga maquina de trabalhar os metais de que se tem conhecimento; o
primeiro torno mecanico inteiramente metalizado construido pelo também inglés

Maudsley, representando a “inauguracdo do uso industrial da maquina-ferramenta
(SENAI.DN, 2002, p. 13).

A partir desse impulso uma série de outras criagbes em paises como

Inglaterra, Franga e Alemanha, entre outros, deflagrou-se todo o processo — inacabado
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— de automatizacdo da producao industrial que invadiu os séculos XIX e XX. Contudo,
ja com o olhar sobre o século XXI, é possivel afirmar que:
Nem mesmo o século XX, em cujas Ultimas décadas a intervencao
manual parecia na eminéncia de tornar-se uma sobrevivéncia
obsoleta dos primeiros tempos da manufatura, péde eliminar a

necessidade de trabalhadores hébeis e capazes de atuar sobre a
magquina. (SENAI.DN, 2002, p. 13).

Os métodos foram sendo modificados gradativamente pela insercdo de
magquinaria moderna, informatizada, automatizada. Os métodos de gestdo da
producdo também foram se transformando ao longo do tempo, mas isso hdo nos
permite afirmar que essas transformacdes atingiram todos os setores, e da mesma
maneira, a0 mesmo tempo e, por isso, também, ndo é correto afirmar que o mundo

todo se transformou, repentinamente, em algo absolutamente novo.

No processo de industrializacao brasileira, “os ferramenteiros conquistaram
posicdo de destague como mao-de-obra qualificada e de importancia estratégica”
(SENAI.DN, 2002, p. 21). Sobretudo nos anos 50, sustentada por um vertiginoso
crescimento industrial de 892% na década anterior, 0os planos de nacionalizacdo da
industria automobilistica, no governo de Juscelino Kubitschek.

[...] os ferramenteiros foram grandemente valorizados, principalmente
porque a sua importancia, estratégica para o desenvolvimento
industrial, associou-se, por pelo menos 10 anos sua escassez no
mercado de forca de trabalho, o que acabou transformando esses

profissionais em uma espécie de elite dos trabalhadores
industriais. (SENAI.DN, 2002, p. 16) (Grifo meu).

No plano de metas divulgadas pelo governo a época, constava que a
nacionalizacdo da producdo que em 1956 era de 35% para caminhdes, 50% para
jipes e 40% para caminhfes leves, devia chegar em 1960 a 90%, 95% e 90%,
respectivamente. Contudo, para atingir esses indices, tornou-se necessaria a
programacdo das empresas para a substituicAo das ferramentas, até entéo

importadas, por outras produzidas no Brasil.
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Naqguele periodo, a disputa por estes profissionais era pratica comum entre as
empresas que ndao mediam esforcos para convencé-los a sair de onde estavam
empregados, conforme descreve um ex-instrutor do SENAI:

Psicologos, especialistas em recrutamento, vestiam macacao,
arranjavam uma bicicleta, se postavam na porta das empresas na
hora da saida ou entrada e tentava identificar quais eram os

ferramenteiros. E se dirigiam a eles, e tentavam mudar de empresa,
que ofereciam mais salario etc. (SENAI.DN, 2002, p. 22).

Apesar dessas préticas, a disponibilidade de ferramenteiros ainda era
insuficiente para atender a demanda. Por essa razdo, o SENAI inaugurou, em 1960,
seu primeiro curso de formacao de ferramenteiros, na Escola Roberto Simonsen, na
cidade de S&o Paulo. Ao longo dos anos, a formacao deste profissional deixou de se
dar quase que totalmente no interior das préprias fabricas, transferindo-se ao SENAI

em todo o Brasil.

Se as origens do trabalho do ferramenteiro se fundam no trabalho do arteséo,
livre e detentor dos meios de producéo, na atualidade este profissional vende sua forca
de trabalho ao capitalista em troca de salario. Na “relacdo de trabalho” com a
empresa, os ferramenteiros se fazem “categoria ocupacional” (DUTRA, 2000) em
negociagcdes que envolvem tanto os aspectos internos, como negociagdo coletiva,
condi¢gbes e ambientes de trabalho, quanto variaveis externas, como o relacionamento

empresa-sindicato (CORREA; SARAIVA, 2000).

A respeito das tendéncias sobre o futuro do trabalho do ferramenteiro, a

terceirizacao e informatizacéo tém chamado a atencéo:

Os processos recentes de terceirizacdo e de informatizacédo
industrial sdo algumas das principais caracteristicas que se pode
destacar para apontar rumos e tendéncias para a ferramentaria, e
nada indica que esse movimento geral possa recuar ou mesmo
estabilizar-se. (SENAI.DN, 2002, p. 58).
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No ano 2000, existiam mais de 1.700 ferramentarias prestadoras de servicos
a terceiros no mercado brasileiro®. Caracteristica comum entre essas empresas ja era
0 uso predominante de maquinas e equipamentos informatizados, como os sistemas
de desenho assistido por computador (CAD) e os tornos e centros de usinagem com

comando numérico computadorizado (CNC) (SENAI.DN, 2002, p. 55).

Apesar das ameacas impostas pelos processos de terceirizacdo e
informatizacéo a sobrevivéncia do trabalho do ferramenteiro e das ferramentarias, os
estudos do SENAI sobre o0 setor apontam que este “ainda € um setor que oferece
boas oportunidades de trabalho” (SENAIL.DN, 2002, p. 55). Por outro lado, o préprio
SENAI destaca que estes mesmos processos:

[...] dever&o definir os rumos da ferramentaria nacional nos proximos
anos, o que interferird nos perfis dos profissionais nela inseridos,

exigindo que eles se tornem, essencialmente, trabalhadores
multifuncionais. (SENAI.DN, 2002, p. 58).

3.3 O Ambiente de Trabalho do Ferramenteiro: A Ferramentaria

A ferramentaria é setor ou departamento da empresa em que se dedica a
confecc¢ao de ferramentas novas ou a sua manutencao, configurando-se no local efetivo
do trabalho do ferramenteiro. Em geral, nas empresas de médio e grande porte é
composta de diferentes nucleos que desempenham funcbes especificas para a
fabricacdo das ferramentas. Fazem-se os agrupamentos dos tornos mecanicos que
produzirdo as partes cilindricas, cuja precisdo e acabamento resultantes se ddo em
grau médio; das retificadoras cilindricas que finalizardo a usinagem das pecas pré-
usinadas nos tornos, conferindo-lhes alto grau de acabamento e precisao de formas e
de medidas; das fresadoras mecéanicas que produzirdo as pegas planas com grau
meédio de acabamento e precisdo; das retificadoras planas que finalizardo as pecas
pré-usinadas nas fresadoras, conferindo-lhes, também, alto grau de acabamento e
precisdo de formas e de medida; das furadeira onde serao produzidos os encaixes de

pinos e parafusos que sustentardo a montagem das pecas da ferramenta.

3 Cf. o perfil das empresas prestadoras de servicos de ferramentaria. In: Maquinas e metais, ano XXXVII,



65

Excepcionalmente, podera ocorrer a disponibilizacdo de prensas para
acionamento das ferramentas em carater de teste para posteriormente seguirem a
producdo. E no agrupamento das bancadas onde se concentram as principais
atividades do ferramenteiro: as montagens, 0S encaixes, 0S ajustes e todas as

atividades de predominancia manual.

Dependendo do tamanho e opcéo técnica da empresa, o ferramenteiro podera
desempenhar atividades exclusivas na bancada, enquanto outros profissionais operam
as maquinas, ou valendo-se da utilizacdo de todas ou da maioria das maquinas do

setor.

3.4 Ferramentas Teoéricas

Para melhor compreender o trabalho e a formacao do ferramenteiro, abordarei

a seguir alguns conceitos fundamentais acerca dos temas trabalho e educacéao.

3.4.1 Trabalho

A energia posta em movimento, por homens, animais ou maquinas, capaz de
transformar os elementos em estado de natureza ou ainda capazes de produzir, manter
ou modificar bens e servicos necessarios a sobrevivéncia humana definem,
essencialmente, a dimenséo fisica do trabalho* (LOTHE et al., 1994, apud LIEDKE,
2002, p. 341).

Voltado a dimensao do trabalho humano, Marx em O Capital (1867 — 1968)
também conceitua o trabalho como atividade resultante do dispéndio de energia fisica,
mas também mental que esta direta ou indiretamente voltada a producéo de bens e

servicos e que contribui para a reproducao da vida humana individual e social.

No contexto da sociedade capitalista, Marx (1867 — 1968) estratifica o duplo

carater do trabalho contido na mercadoria: “trabalho concreto e trabalho abstrato”. No

n. 424, Aranda, maio 2001.
¥ Cf. Liedke, in: CATTANI, A. D. (Org.). Trabalho e Tecnologia. Dicionario Critico. 3. ed.
Petrépolis/Porto Alegre: Vozes/UFRGS, 2000. 292 p.
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primeiro, o trabalho concreto, refere-se ao valor de uso da mercadoria, a dimenséo da
utiidade e qualitativa dos diversos trabalhos Uteis. No segundo, o trabalho abstrato,
esta relacionado ao valor de troca da mercadoria referindo-se a energia humana

empregada, independentemente da forma com que esta foi empreendida.

Desde o estabelecimento da sociedade capitalista, segundo a teoria do valor

do trabalho de David Ricardo (1817),
o lucro € o excedente, ou a diferenca residual entre a quantidade de
trabalho necesséaria a manutencao dos trabalhadores e o valor total

da producéo (estando o lucro, portanto, condicionado a produtividade
do trabalho) (LIEDKE, 2002, p. 342).

Estabelecida a corrida mundial pelo aumento do lucro através do aumento da
produtividade, sdo vastos os estudos e publicacbes que, no Brasil, descrevem ao
longo dos tempos a evolugcao dos sistemas de trabalho, do uso de tecnologias e da
politica, fundamentalmente as que relacionam educacdo e trabalho e denunciam

draméticas conseqiiéncias como a precarizagao do trabalho e do trabalhador.

Marx acrescentaria, ainda, a distincdo das noc¢fes de “trabalho”, “forca de
trabalho” e ‘trabalhador” a partir da compreensao de que “o capitalista compra, no
mercado de trabalho, a forca de trabalho, capacidade de trabalho, e ndo o trabalho
realizado” (LIEDKE, 2002, p. 343). Comparada por ele a uma mercadoria na
sociedade capitalista, a forca de trabalho € vendida pelo trabalhador em troca de
salario. Ao pér em pratica sua forca de trabalho, o trabalhador, como ser humano,
utiliza, continuamente, sua capacidade de avaliacdo e julgamento e transforma o

“trabalho prescrito” em “trabalho real”.

3.4.2 Trabalho Prescrito e Trabalho Real

“Trabalho prescrito” e ‘trabalho real” sdo aspectos distintos da atividade de
trabalho: de um lado, a normatividade, o comando, o que €& pré-escrito,
compreendendo toda a organizacao para realizacao do trabalho a ser executado pelos
trabalhadores e, de outro, o trabalho realmente executado pelo trabalhador a partir da

mobilizacdo da sua subjetividade e inventividade. “Seu reajustamento continuo
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propicia a adequacéao do trabalho aos objetivos inicialmente formulados ou, mesmo,

a redefinicdo desses objetivos” (LIEDKE, 2002, p. 343-344).

O trabalho prescrito, também chamado de tarefa, traz na sua organizacéo:

[...] tudo o que o trabalhador tem que fazer e como fazé-lo, bem como
0 conjunto de objetivos a serem atingidos, as especificacfes do
resultado a obter (normas de qualidade, quantidade e manutencao,
etc.), os meios oferecidos para a execucao da tarefa (condigbes da
matéria-prima, maquinas e equipamentos, formacao e experiéncia
exigidas do trabalhador, composicéo da equipe de trabalho, etc.) e as
condi¢Bes necessarias para execucao do trabalho (ambiente fisico e
humano, tempo, ritmo e cadéncia da producdo, etc.). (OLIVEIRA,
2002, p. 350).

O Trabalho real se define pela acédo do trabalhador e fruto da interacdo da

tarefa com o0 homem (cada um dos individuos) que a executa:

E mais do que a tarefa realmente executada. E como o trabalho real
acontece de fato, como se d& a realizacdo do objetivo proposto, com
0s meios disponiveis e nas condi¢Bes dadas; de parte do trabalhador
ou grupo de trabalhadores. (OLIVEIRA, 2002, p. 351).

3.4.3 Processo de Trabalho

Ao definir processo de trabalho, Marx, em O Capital, estabelece que este é a
atividade voltada para a producdo de valores de uso para a satisfacdo de
necessidades humanas, independente das formas sociais que assuma e das relacdes

sociais de producéo.

A atividade, Marx acrescenta outros dois elementos constituintes do processo
de trabalho: o objeto de trabalho ou matéria sobre a qual se aplica o trabalho e os
meios de trabalho. O objeto de trabalho pode ser a propria natureza em seu estado
natural, como a terra para o agricultor e a agua e os peixes para o pescador, ou
objetos resultantes de trabalhos anteriores denominados matérias-primas. Os meios
de trabalho s&o relativos a todo o instrumental e ferramental utilizado pelo trabalhador.

Incluem-se nos meios de trabalho as mais variadas tecnologias e fontes de energia
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como a mecanica, hidraulica, elétrica, eletrbnica e suas associa¢cdes como as que

revolucionaram a organizacao do trabalho e as técnicas de producéo.

Na perspectiva marxista, toda a organizacdo do processo de trabalho na
sociedade capitalista se d4 com o objetivo da producdo de mais-valia e ndo da
producdo simples de mercadoria. Nos tempos atuais, sob a regéncia das técnicas e
filosofia da organizacdo do trabalho para a qualidade total, se observa a intensa
atuacdo sobre o processo de trabalho, ou seja, sobre a atividade do trabalhador, os
objetos e matérias-primas e os meios de trabalho, para o aumento da lucratividade

para o capitalista em nome do aumento da tdo falada competitividade empresarial.

344 OUsodeSi

Mesmo se tomando o trabalho na sua dimensdo mais taylorizada, o
trabalhador, ao interagir com a tarefa, empreende sua subjetividade, fazendo
julgamentos, reinterpretando e reinventando as normas e a propria prescri¢ao, faz uso
de si. Compreendo o “Si” utilizado nessa expressao por “Ser” vivo humano, sujeito na
condicdo de trabalhador. Ao designar o “Si”, designa-se ndo somente o Eu, mas o Tu,
Ele, Ela, Nés, Vos, Eles e Elas que encerra no “Si” ndo somente um individuo, mas um

conjunto de trabalhadores ou uma categoria (ROSA, 2005).

Schwartz (2004) propde que todo trabalho é sempre uso de si, considerando-
0, simultaneamente, “uso de si por outros e uso de si por si”. Ao primeiro, 0 uso de si
por outros, relaciona-se ao atendimento da prescri¢cdo pura, a norma, a especificacao,
ao procedimento ao qual o trabalhador reage e atende na forma mais aproximada —
como se fora possivel — em que a prescri¢cao coincide com trabalho real. No segundo,
0 uso de si por si, relaciona-se aos eventos nao prescritos pela tarefa, a gestao das

eventualidades.

Se no trabalho taylorizado a prescricdo objetiva representar o proprio trabalho
real, no trabalho toyotizado ha a compreenséo de que nem todos os procedimentos
podem ser previstos e descritos pela tarefa. Neste sistema de gestdo da producéo se
aumenta, relativamente, a autonomia para que o trabalhador opere com sua

subjetividade a gestédo daquilo que n&o pdde ser previsto pela prescrigao.
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Critico do uso indiscriminado da expresséao “autonomia”, Cattani propde o uso
de termos mais adequados a essa dimensdo da intervencdo no processo produtivo
atribuida aos trabalhadores:

Trata-se, de modo geral, de uma utilizacdo equivocada e
empobrecedora do conceito, na medida em que destaca o0s
pequenos espacgos de autodeterminagdo e de intervengdo no
processo de trabalho, colocando-os no mesmo nivel de poder

empresarial de controle e de definicdo do contetdo e do destino da
producéo social. (CATTANI, 2002, p. 44).

Para efeitos dessa pesquisa, utilizarei a definicAo “autodeterminacdo e
intervencdo no processo de trabalho” apresentada por Cattani para referirme aos

espacos de tomada decis&o pelos trabalhadores no processo produtivo.

Consideradas as ferramentas tedricas apresentadas, elaboro o quadro 2, a
seguir, como sintese do conceitual ja abordado e introduzo a exploracdo do campo

empirico.
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QUADRO 2 - O Trabalho do Ferramenteiro

TRABALHO PRESCRITO

As ordens e as normas para
construir ferramentas transmitidas
pelo projeto:

(A Tarefa) As formas e o dimensionamento,
0s acabamentos e 0s prazos.
OBJETO A materlg-prlma: -
Os materiais metalicos na forma de
PROCESSO DE DE

TRABALHO DO TRABALHO | TRABALHO

placas, tarugos, pinos... de aco e
outros ndo ferrosos.

FERRAMENTEIRO | REAL (A

No contexto da organizagao do

Alivi
tvidade) | \eios DE | trabalho:
TRABALHO | As maquinas, as ferramentas e o0s
instrumentos de medida.
No exercicio do trabalho:
USO DE SI O uso de si por si e 0 uso de si

pelos outros.

3.4.5 Educacéao Profissional

Tomando como sindnimas as expressfes “educacdo profissional™, “ensino

profissional” e “formacéao profissional”, a educacao profissional, no sentido mais amplo:

[...] designa todos os processos educativos que permitam, ao
individuo, adquirir e desenvolver conhecimentos tedricos, técnicos e
operacionais relacionados a producdo de bens e de servigos, quer
esses processos sejam desenvolvidos nas escolas ou nas
empresas. (CATTANI, 2002, p. 128).

Os conhecimentos, habilidades e atitudes relativas ao saber profissional de

uma ocupacao tém “se transformado historicamente em decorréncia das inovagoes

tecnoldgicas e de novas formas de organizacéo do trabalho” (MILITAO, 2000, p. 133).

Cattani enriquece essa afirmacao ao acrescentar que:

[...] sob a dtica taylorista-fordista, ela [a educacdo profissional]
assume um carater restrito de adestramento de méao-de-obra e de
adaptagéo do produtor direto ao posto de trabalho. Nas empresas que
superaram os limites dessas praticas, a FP [formacao profissional] é

' Cf. MILITAO, N. M. Educagéo profissional. In: DUARTE et al. Dicionéario da educag&o profissional.
Belo Horizonte: Fidalgo & Machado/UFMG - Nucleo de Estudos sobre Educacéo e Trabalho, 2000.
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incorporada como estratégia operacional na busca da qualidade e
produtividade. (CATTANI, 2002, p. 128).

A partir dessa intencionalidade, o conceito de formacgé&o profissional tem sido
substituido pelo de educacgédo profissional, como uma tentativa de, em tese, realcar a
superacdo da énfase no adestramento pelo “saber fazer” (MILITAO, 2000, p. 133) por
outra forma conjugada “a polivaléncia, ao enriquecimento das tarefas a ao aumento

das responsabilidades dos operadores diretos” (CATTANI, 2002, p. 128).

3.4.6 Educacéo Profissional Basica®

Este nivel da educacao profissional, conforme o Decreto Federal n.° 2.208/97,
em sues artigos 3 e 4, tem como finalidade a qualificacdo, a atualizacéo profissional e
a reprofissionalizacdo. Dentre outras caracteristicas, € uma modalidade de educacéo

ndo-formal, de duragéo variada e ndo esta sujeita a regulamentacgéo curricular.

Obrigatoriamente ofertada por instituicdes voltadas a educacado profissional
apoiadas pelo Poder Publico, a educacdo profissional basica € largamente
desenvolvida por escolas como as do SENAI que, em articulagcdo com as empresas,

organizam livremente e aplicam essa modalidade.

3.4.7 Educacéao no Trabalho"

Corresponde a aprendizagem que se da “na prépria atividade, com os
recursos tecnoldgicos e organizacionais que fazem parte do processo de trabalho em
gque participa o trabalhador” (ARANHA, 2000, p. 128), sob orientacdo de uma chefia,
por um par e, ainda, de forma espontanea, visto que ao realizar sua atividade o

trabalhador aprende continuamente. S&o sindnimas a educagdo no trabalho

1 Cf. MILITAO, N. M. Ibidem.
Y Cf. ARANHA, A. Educacéo no trabalho. In: DUARTE et al. Dicionario da educacgéo profissional.
Belo Horizonte: Fidalgo & Machado/UFMG - Nucleo de Estudos sobre Educacéo e Trabalho, 2000.
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expressdes como “educacdo em servico”, “formacdo no trabalho”, “formacdo em

servico”.

Esta relacionada a esta definicdo, a concepcédo de que o trabalhador aprende
pela propria experiéncia do trabalho, considerando, portanto, que 0s espagos e

relacdes de trabalho sédo educativos e formadores.

3.5 A Tarefado Ferramenteiro: O Trabalho Prescrito

Conforme aponta Oliveira (2002), a tarefa € geralmente prescrita através de
um conjunto de desenhos, ao que se chama de projeto. E o projeto da ferramenta que
traz o comando ao trabalhador com toda a normatividade e as especificacdes técnicas
como o dimensionamento e a forma de cada peca componente da ferramenta, o tipo
de acabamento, o0 posicionamento de cada parte do conjunto, utilizando simbologia,
linguagem e codificacdo proprias, para que deste se obtenha o funcionamento
esperado pela producao. Contudo, em funcdo do tamanho da empresa, a prescricdo
pode ser transmitida oralmente pelas chefias ou através de modelos de produtos a

partir dos quais o ferramenteiro devera construir a ferramenta.

3.5.1 O Projeto

O principal elemento que comunica a prescricao da tarefa a ser realizada pelo
ferramenteiro € o projeto da ferramenta. O Projeto, resultado fisico do trabalho do
projetista, normalmente engenheiros ou profissionais da area da producéo com larga
experiéncia que ascendem a essa funcéo, destina-se a transmitir ao ferramenteiro e
demais profissionais envolvidos todas as especificacdes e caracteristicas detalhadas
do que vira a ser a ferramenta. Em funcdo do tamanho e da complexidade da
ferramenta, o projeto poderd compor-se de dezenas de paginas que poderao ter
poucos centimetros ou chegar a alguns metros e representar, até, as centenas de

pecas que faréo parte do conjunto.
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Normalmente, o0 projeto contém em sua pagina ou paginas iniciais 0s
desenhos de conjunto que transmitirdo a nocao geral da localizacao de cada peca e o
funcionamento da ferramenta. E através do desenho de conjunto que o ferramenteiro
identifica as caracteristicas gerais que irdo lhe orientar no processo de planejamento
da fabricacdo. O projeto apresenta, ainda, paginas e paginas com os desenhos de
detalhes de cada uma das diferentes pecas, compondo um complexo “quebra-cabeca”
que prescreve os resultados a serem obtidos: o produto ferramenta e o produto da
ferramenta; a matéria-prima: na lista de materiais; as formas e o dimensionamento; os
acabamentos e 0s prazos para concluséo da tarefa, baseando-se numa linguagem e
simbologia técnica que exigirdo dos profissionais envolvidos uma gama de

habilidades que vao da visdo espacial ao uso de informacgdes técnicas.

3.5.2 Os Resultados a Serem Obtidos: o Produto Ferramenta e o Produto da

Ferramenta

Os desenhos de conjunto, ponto de partida da prescricdo da ferramenta a ser
construida, definem o produto do trabalho do ferramenteiro: a ferramenta. Junto aos
desenhos de conjunto é comum a apresentacdo e especificacdo do produto da

ferramenta.

A figura 4 ilustra os desenhos de conjunto da ferramenta e seu produto.
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Figura 4: Desenho de conjunto

Fonte: SENAI-RS, Estampo de Corte (adaptado por SOUZA, 2007)

Na figura, sdo apresentados os desenhos de conjunto, através de 4 vistas
projetadas no plano, e uma imagem geral da montagem em perspectiva isométrica
gue da a nocédo exata da ferramenta em trés dimensdes, configurando o produto direto
do trabalho do ferramenteiro. Ja no detalhe, é apresentado o produto da ferramenta

gue devera produzir pecas com as formas e dimensdes especificadas.

3.5.3 A Matéria-Prima: na Lista de Materiais

A lista de materiais, normalmente apresentada junto aos desenhos de
conjunto, denomina e identifica cada peca da ferramenta e especifica o tipo do

material, suas dimensdes comerciais de fornecimento e as dimensdes de preparacao.

Uma ferramenta é composta quase que totalmente por pecas metalicas, mas
também utiliza, em algumas situacdes, outros materiais como plasticos e borrachas.

As partes metalicas em sua grande maioria sdo de aco que variam dos mais nobres
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aos mais comuns. Os a¢os mais nobres, como o VC 131 e os acos prata, possuem
ligas especiais e se destinam a fabricagdo das pecas que necessitam de
caracteristicas diferenciadas das demais como a alta dureza e a resisténcia ao

desgaste necessaria aos puncdes e matrizes, por exemplo.

Dependendo do porte e organizagdo da empresa, a preparacao inicial dos
materiais nas dimensdes indicadas na lista de materiais podera ser feita pelo proprio

ferramenteiro ou por outros profissionais especificos para essa fungao.

A figura 5 destaca a relacdo de materiais e suas especificacdes.
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Figura 5: Lista de materiais
Fonte: SENAI-RS, Estampo de Corte (adaptado por SOUZA, 2007)

3.54 As Formas e o Dimensionamento

As formas e dimensionamentos das pec¢as também requerem do ferramenteiro
uma grande capacidade de ler e interpretar uma série de simbolos e expressdes

numeéricas.

Como o desenho técnico se vale, prioritariamente, de representacdes planas,
torna-se necessaria a inclusdo de uma simbologia para complementar a compreensao

do sentido dos desenhos e seus dimensionamentos. Tomemos por exemplo a figura 6.
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Figura 6: Forma e Dimensionamento
Fonte: SENAI -RS, Estampo de Corte (adaptado por SOUZA, 2007)

O destaque na indicacdo “A”, mostra que a largura da peca é de 68 mm.
Como esta dimensdo ndo esta seguida de nenhuma simbologia, deve-se interpretar

gue esta € uma superficie plana.

Ja na indicacdo “C”, esta dimensionado um furo, passante, de 6 mm. O
simbolo “g” associado ao valor numérico 6, ao que se denomina de dimenséo ou
medida nominal, serve para indicar que este furo é redondo, devendo-se fazer a leitura
de que este furo possui um diametro de 6 mm. A indicacdo subseqiente a medida
nominal “H7” pertence a um sistema de padronizacdo que estabelece as variagdes ou
afastamentos maximos e minimos permitidos com relacdo a medida nominal.
Consultando tabelas que indicam esses afastamentos tolerados da dimenséao nominal,
teremos: 0 e +0,012 mm. Com isso, a menor medida permitida para o furo acabado
sera de 6,000 mm e a maxima de 6,0012 mm. A essa permissividade de “erro” ou

diferenca de medida com relagcdo a dimensdo nominal requerida chama-se de
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“tolerancia’. E a tolerancia, associada ao grau de acabamento requerido para cada
peca ou superficie de cada peca, € que determinara o processo de fabricacdo: se

torneado, se fresado, se retificado, se obtido por eletroerosdo entre outros.

O detalhe “D” apresenta a indicacdo da tolerancia diretamente ao lado da
medida nominal: + ou — 0,02 mm. Neste caso, a medida final obtida pelo processo de

usinagem podera variar de 24,98 mm até 25,02 mm.

O detalhe “B”, através do simbolo “_L " indica que a superficie ligada a ele
devera manter perpendicularidade com relacdo a superficie indicada por “A”. Neste

caso, a tolerancia permitida é de 0,02 mm.

3.5.5 Os Acabamentos

A prescricdo dos acabamentos acompanha os desenhos detalhados de cada
peca e se apresentam na forma de simbolos e nimeros que acabam por definir o

processo de fabricacgéo.

Tomado como exemplo a o desenho do pungéo na figura 7.
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Figura 7: Acabamento
Fonte: SENAI-RS, Estampo de Corte (adaptado por SOUZA, 2007)

O radical contendo as letras “Rz” seguido da expressdo numérica “6,3”, indica
qgue a superficie a ser obtida pelo processo de usinagem néo indicada ndo podera
resultar em sulcos cuja profundidade total ndo podera superar 63 milésimos de

milimetro.



78

Fazendo a leitura dessa prescri¢do, o ferramenteiro optara pelo processo de
fabricacdo compativel: ou um processo fino de fresagem ou fresagem comum seguida

de retificacédo plana— mais comumente utilizado.

3.5.6 Os Prazos para Conclusao da Tarefa

Toda ferramenta a ser construida traz consigo a prescricao e 0 prazo para sua
conclusdo. Previamente, os departamentos de engenharia ou projetos, valendo-se dos
estudos dos tempos e movimentos dos processos produtivos, estabelecem o niumero

de horas para a construcao da ferramenta.

Este prazo se expressa no préprio projeto da ferramenta, como mostra a figura

8, ou em outros documentos que 0 acompanha como as ordens de servico.
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Figura 8: Prazos da tarefa
Fonte: SENAI-RS, Estampo de Corte (adaptado por SOUZA, 2007)

3.6 A Atividade do Ferramenteiro: O Trabalho Real

Conforme anunciado no capitulo que tratou dos procedimentos metodologicos
dessa pesquisa, baseei-me na observacao direta do trabalho em execucédo pelo
ferramenteiro pesquisado, bem como na minha propria experiéncia de trabalhador

ferramenteiro.

3.6.1 Retornando a Fabrica

Quase vinte anos depois e tudo permanecia la: o ritmo das prensas batendo,
batendo... o desenrolar das bobinas de chapas de aco, alimentando as ferramentas,
vorazes que seguiam “engolindo” e transformando as chapas planas em pecas

perfeitas, dobradas, repuxadas e embutidas... e o0 cheiro da fabrica? O cheiro da
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fabrica continuava o mesmo de sempre! Inconfundivel! Como que um perfume, o aroma
dos oleos de corte, dos lubrificantes continuava a incrementar o charme daquela

orquestra de maquinas e de pessoas.

Mas nem tudo era exatamente como antes. O olhar mais atento revelava as
mudancas, 0s avanc¢os e as perdas. A fabrica estava mais vazia de pessoas, mais
enxuta como diriam alguns. Leiautes modificados, muitos equipamentos novos juntos a
alguns do meu tempo. Corredores mais apertados, alas e disposi¢des diferenciados.

Sinal dos novos tempos?

Sim. No geral, a fabrica intensificou uma possivel contradicdo que ja se
percebia h4 vinte anos atras: uma metade do pavilhdo da producéo ainda concentrava,
basicamente, as linhas de montagem. Eram quatro longas linhas, uma para cada
produto diferente, com um numero significativo de pessoas no seu perimetro,
desempenhando funcées bem especificas. O ndcleo da solda com géas, o nucleo da
montagem dos circuitos eletro-eletrénicos, o nucleo da montagem das pecas plasticas
e metélicas com suas parafusadeiras pneumaéticas... Tudo isso num sincronismo tal
gue resultava no produto final totalmente acabado e embalado para envio a expedicao.
Na outra metade do pavilhdo, a grande novidade. Uma nova disposi¢do das maquinas
marcava claramente o local em que as ferramentas, acionadas pelas prensas,
produziam tudo que as linhas de montagem demandariam num intervalo de tempo
proximo. E mais, a maior area daquele local parecia um grande almoxarifado de
pecas, com seus espacos no piso bem demarcados e com indicacBes através de
cartdes de cores e inscricdes diferentes, o que revelava que aquele ja era um local de
um outro tempo da gestédo da producgdo. Constituida de uma grande &rea de entrada e
saida de pecas que comporiam o produto final da empresa, através do Sistema
Kanban, fornecedores internos e externos faziam o trabalho de alimentar os estoques

de insumos, seguindo a programacao da produgao.

E aqui, junto as prensas da producdo, que se encontra o atual setor de
ferramentaria da empresa. Nada semelhante ao que vivenciei quando dispunhamos de
um setor diferenciado por ser isolado da producdo, em prédio proprio, pequeno e
silencioso. Também ndo se constroem mais ferramentas novas dentro da empresa.

Toda demanda de um novo projeto de produto que necessite de novas ferramentas é
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terceirizada e ferramentarias externas a empresa assumem essa tarefa. Hoje, os
ferramenteiros na empresa executam apenas servicos de manutencéo, o que revela
uma brutal realidade: dos mais de uma dezena de ferramenteiros, a empresa
necessita e dispdem, hoje, de apenas dois. O que teria acontecido com os demais?
Onde estariam trabalhando? Fazendo as mesmas coisas? Enfim, qual teria sido o

impacto do processo da terceirizagdo sobre suas atividades e contetdos do trabalho?

A estes dois ferramenteiros é atribuida a responsabilidade de monitorar o
desempenho de todas as ferramentas em funcionamento, diagnosticar defeitos e
proceder diretamente a substituicdo de pecas ou recomendar o procedimento externo
a empresa a ser executado, além de recoloca-las em funcionamento na producéo
novamente. Para isso, um ferramenteiro atua durante o turno do dia e o outro durante o

turno da noite.

As entrevistas e observacOes sobre a atividade do trabalho do ferramenteiro,
permitiram compreender o fluxo e os sentidos das atividades, bem como os saberes e
comportamentos empreendidos. Foram destacados, modos diferentes de operar em
funcéo da natureza do trabalho do ferramenteiro: se confeccédo de uma nova ferramenta
ou sua manutencdo. Embora a empresa nao execute mais a confecgao de ferramentas
novas, o ferramenteiro entrevistado ficou a vontade para descrever esse processo por

sua larga experiéncia nessa funcéo que até pouco tempo atras desempenhava.

3.6.2 Confeccao de umaNova Ferramenta

No que se refere a confeccdo de uma nova ferramenta ficou evidenciado que
sdo quatro 0s principais momentos: a andlise do projeto; a programacdo da

fabricacao, a distribuicao de tarefas e a montagem da ferramenta.

3.6.2.1 A Andlise do Projeto

Este é destacado como um momento de grande importancia para a
compreensao da idéia do trabalho a ser realizado. Sobre o projeto, o ferramenteiro se
debruca por horas, dias e, até, ha relatos de semanas para compreender toda a

simbologia técnica e o funcionamento, conforme ilustra o ferramenteiro Giba:
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A primeira coisa a fazer € sentar e analisar o projeto e entender o que
€ que ta dentro daquele projeto. [...] Tu vai entender o projeto e
imaginar a ferramenta pronta. A partir dai tu vai comecar a distribuir
servico e comecar montagem e ajustagem e tal. (Giba).

Na fala do ferramenteiro Giba, esta contido o destaque da importancia de se
iniciar o trabalho com a plena compreenséo da tarefa e que a grande capacidade que
Ihe é exigida neste momento é a de “imaginar a ferramenta pronta”. Este &,
notadamente, 0 momento da ressignificacdo da prescricdo em que o trabalhador
opera com a sua subjetividade ao reconstruir a concepcédo do trabalho que realizara.
Além disso, podera negociar a reformulacdo do projeto na medida em que detectar
erro ou outra forma mais viavel confecciona-la, a partir da sua interpretacdo e
experiéncia, como acrescenta:

[...] existe a possibilidade de tu enxergar um erro no projeto e... tu vai
comecar a montar a ferramenta e tu vé: ndo, para ai um pouquinho,
se eu fizer assim vai dar errado, né? Isso ja aconteceu bastante.
Inclusive até, as vezes, a ferramenta td a meio caminho andado e
tem que modificar tudo. [...] dai a gente chama o projetista e mostra

pra ele coisas que ele n&o tinha pensado ou percebido. As vezes ele
nem tem a experiéncia que a gente tem, né? (Giba).

A habilidade manual para realizar as montagens, 0s ajustes precisos entre as
pecas e a operacdo das maquinas €, entdo, precedida pela compreensédo total do
trabalho a ser realizado, fazendo da habilidade cognitiva a mais importante neste

momento da construcdo da ferramenta.

Minha propria experiéncia na funcdo de ferramenteiro, construindo
ferramentas, reitera a revelacao feita pelo ferramenteiro Giba sobre a necessidade de
se ir além das informacfes previstas no projeto. A construcdo bem sucedida da
ferramenta depende da mobilizac@o de saberes que vao além da prescricdo por mais
rigorosa e detalhada que ele seja. Nessa hora, a relacdo com o0s colegas
ferramenteiros, projetistas e com as proprias chefias s« constitui em momentos de

pura aprendizagem no trabalho.

Minha propria carreira na ferramentaria se iniciou pelo acompanhamento de

um ferramenteiro mais experiente, constituindo-se numa efetiva etapa de educagéo no
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trabalho. Ali, pude experimentar conceitos que resignificaram e complementaram as

aprendizagens escolares, mas também pude fazer descobertas que a escola ndo me

havia oportunizado.
A memoria dos trabalhadores esté repleta de exemplos em que a
adaptacdo do recém-chegado s6 foi possivel gracas a uma espécie
de adocao praticada pelos profissionais mais velhos, quando
competéncias e habilidades técnicas associam-se intimamente a
formas de comportamento profissional, fazendo nascer uma rede de
solidariedade que aproxima e encadeia sucessivas geracOes de
trabalhadores, transmitindo-se macetes e ensinando-se os detalhes

mais sutis do complexo trabalho da ferramentaria. (SENAI.DN, 2002,
p. 28).

Efetivamente, pude experimentar essa adocao na primeira empresa em que
iniciei a trabalhar como ferramenteiro depois de formado. A seguranca transmitida
pela proximidade de um ferramenteiro mais experiente e disposto a participar daquele
processo formativo que continuava na fabrica, potencializava meu desempenho e me
garantia confianca para realizar as tarefas mais complexas. A tal ponto que ao
contemplar uma ferramenta bem construida por mim, eu proprio chegava a duvidar que
eu a houvesse construido. O trabalho acontecia numa espécie de transe dada a
concentracdo e envolvimento nas sucessivas etapas que se ia cumprindo como quem

vai superando desafios.

Na ferramentaria essas informagdes, experiéncias e aprendizagens, que
constituem os “saberes do coletivo de trabalho” (SANTOS, 2006, p. 104), sao
normalmente compartilhadas entre os ferramenteiros, formando uma verdadeira rede

de solidariedade fundada pelos préprios trabalhadores no ambiente de trabalho.
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A figura 9 mostra o ferramenteiro e o projeto da ferramenta.
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Figura 9: Analise do projeto pelo ferramenteiro
Fonte: SOUZA, 2007.

Embora seu campo de atuagcdo ndo compreenda a definicdo e projeto do tipo
de produto que sera produzido, pelos limites da participagdo nos projetos das
ferramentas e na critica sobre estes projetos, a intervencdo do ferramenteiro € muito
valorizada e até exigida. Isso se configura, aparentemente, num alargamento da
intervencdo no processo produtivo que supera a maioria das demais profissdes da

producéo industrial.

Ao que o ferramenteiro Giba descreveu como “imaginar a ferramenta pronta e
enxergar um erro no projeto”, Santos (2006) classifica como o “esfor¢o de abstracao”
capaz de permitir ao ferramenteiro compreender os movimentos que tera a ferramenta

em funcionamento, superando assim a prescri¢ao fixa e estatica.

Dada a abundancia de estudos sobre o tema, ndo é novidade afirmar que os
trabalhadores nunca deixaram de mobilizar saberes mesmo nas versdes mais
taylorizadas do trabalho, mas desejo reforcar que em especial no trabalho do
ferramenteiro essa mobilizacdo de saberes, o uso da subjetividade e a necessidade

de reinventar a prescricao estdo muito presentes.
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3.6.2.2 A Programacéao da Construgao

A partir da andlise do projeto, compreendido e validado o funcionamento que
tera a ferramenta, o ferramenteiro estabelece uma “programacao” da construcéo, ou
seja, determina para si mesmo a sequéncia das operacdes a serem realizadas. Sem
essa organizacéo, o ferramenteiro Giba coloca que:

Se tu ndo programar o servigo da fabricagdo de uma ferramenta tu
pode comecar errado. Ndo tem como tu comegar por cima, né? Tu

tem que comecar por baixo. Se tu ndo estabelecer uma seqiiéncia
certa tu pode perder a ferramenta. (Giba).

Neste destaque, a dimensédo planejamento se agrega a interpretacao dada ao
projeto, configurando-se numa fungéo técnica de suma importancia para o resultado do
trabalho. Revela a abertura a subjetividade, a interpretacdo do ferramenteiro sobre a
tarefa prescrita, normalizada. Estabelece-se assim o “uso de si por si por si mesmo”,
na medida em que o sujeito coloca sua dimenséao subjetiva para reformular as normas,
resignificar as ordens prescritas pelo projeto, constituindo-se renormalizacdo ou
atividade ergoldgica na atividade do trabalho real (SCHWARTZ, 2000).

Isso significa que trabalhar de acordo com as normas € ja esse
retrabalho, mesmo que infimo ou parcial e, ainda, criacdo de normas,
0 que vale dizer que o trabalho prescrito, na atividade do trabalho real,
ja é o trabalho modificado mediante esse retrabalho de normatizacao
pelo si, pela presenca de um “sujeito” (Rosa, 2004), porque € dele,
SER da norma. Entéo, o trabalho real é trabalho prescrito modificado

ou trabalhar segundo as normas ja é trabalho prescrito renormalizado
ou retrabalhado. (ROSA, 2005, p. 17).

Contudo, essa sensacéao de “autonomia”’, ao que Cattani (2002, p. 44) delimita
como “pequenos espacos de autodeterminacdo e intervencdo no processo de
trabalho”, tem limites clara e rigidamente demarcados como os prazos para conclusao
do trabalho, a limitacdo dos equipamentos e matéria-prima disponiveis, além das

especificacbes do préprio projeto.
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3.6.2.3 A Distribuicéo de Tarefas

Dependendo do porte e aganizacdo da empresa, o ferramenteiro podera
desempenhar a funcéo de distribuir parte das atividades a serem realizadas a outros
profissionais do setor, como o0s torneiros, os fresadores, retificadores e para a
usinagem por eletroeroséo, entre outros. Ou seja, ele também prescreve o trabalho de
outros, negociando prazos e caracteristicas do trabalho a ser feito como que

estabelecendo uma mobilizacao conjunta para realizacdao de um objetivo comum.

O ferramenteiro tem que saber pra onde direcionar as coisas, né? O
ferramenteiro, na verdade, ele também faz o papel de distribuir o
servico. Por isso que ele tem que conhecer todo o processo de
fabricacdo da ferramenta para isso também, né? Saber pra onde vai
mandar tal coisa, tal peca, pra quem direcionar. (Giba).

A distribuicdo de tarefas a outros trabalhadores do setor, intensifica a funcéo
de gestdo sobre o trabalho. Nela o ferramenteiro opera sobre as variaveis da
organizacao do trabalho, seu e dos outros, estabelece prioridades, niveis de qualidade
e sincroniza a fabricacdo dos diversos componentes da ferramenta de forma a manter
o fluxo mais produtivo com vistas aos cumprimentos dos prazos, de qualidade, de

demandas internas da producéo...

Especialmente nesta fase da construcao, na qual o ferramenteiro utiliza toda a
analise que fez do projeto e todo o planejamento a ser seguido por ele mesmo e por
outros, resignificando a norma, a prescricéo, fez intenso “uso de si por si mesmo” no
trabalho de gerenciar todos os processos da construcdo da ferramenta. Essa € a
forma da “densificacdo da dimensdo gestionaria do trabalho na norma e
racionalidade econdmica capitalista — a norma do maximum de rendimento e de
lucro” (ROSA, 2005) que a fabrica imp&e sobre o trabalhador que acaba por fazer uso

de si por si mesmo no uso que dele é feito.

3.6.2.4 Montagem da Ferramenta

O momento da montagem da ferramenta € 0 momento que exige a habilidade
manual, ainda, o grande diferencial do ferramenteiro frente as outras ocupacdes. E

nessa hora que ele realiza 0os encaixes e 0s ajustes essenciais para 0 bom
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funcionamento e precisdo da ferramenta. Apesar das atividades manuais serem
progressivamente substituidas por processos de fabricagdo em maquinas, essas

ainda sao habilidades muito valorizadas no ferramenteiro.

Aqui na empresa a gente ainda tem muita exigéncia da habilidade
manual, mas no mercado a gente sabe que vem tudo praticamente
pronto, né? A parte das maquinas deixa tudo praticamente pronto.
Tem alguns ajustes, mas € bem menos do que antigamente. (Giba).

De fato, com a evolucdo da tecnologia, muitas das atividades industriais
repetitivas que exigem dos trabalhadores um alto grau de especializagdo, como nas
atividades manuais, vem sendo progressivamente substituidas por processos
automatizados. Os comandos numéricos computadorizados (CNC) aliados as
tecnologias da usinagem por descarga elétrica, por exemplo, permitiram a fabricagdo
em poucas horas ou minutos daquilo que, manualmente, o ferramenteiro levaria horas
ou dias para produzir. Contudo, ainda ndo h4 maquinas capazes de realizar todo o
trabalho manual, de realizar o ajuste fino e, fundamentalmente, de julgar e fazer

escolhas.

A figura 10 mostra o ferramenteiro e uma ferramenta em fase final de

montagem.
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Figura 10: Ferramenteiro montando ferramenta.
Fonte: SOUZA, 2007.

A construcdo de uma nova ferramenta, seja ela destinada ao corte, dobra ou
repuxo, constitui-se num dispositivo de grande complexidade que exige muito mais do
gue a intervencao de diferentes profissionais. Exige a acao articulada, planejada e
efetiva entre as diversas especialidades que a compdem e o ferramenteiro atua como
um catalisador entre essas diferentes especialidades, liderando e orientando cada
uma delas. Como dono do processo é ele quem estabelece o ritmo da construcéo,
elabora desenhos para usinagens intermediarias, estabelece critérios de processos
de usinagens de outros trabalhadores, desempenando com alto grau de
“autodeterminacao e intervengao no processo de trabalho”, como que gerindo todo o

processo de construcéo.

Por desempenhar essa funcao de lideranca e pelo seu processo histérico de
estar relacionado a um trabalho minucioso e detalhista que exige grande habilidade,
além de ter ocupado posicdo de destaque como mao-de-obra qualificada e disputada
no processo de industrializacdo brasileira, o ferramenteiro constitui-se num sujeito

respeitado no meio industrial e valorizado frente as demais ocupacdes da area.

Outra dimensao distintiva e marcante nessa profissdo € o que defino como
“sensacdo de autoria’. E comum o sentimento entre os ferramenteiros de que o
funcionamento da fébrica depende muito do seu trabalho, de satisfacdo e de
realizacdo ao ver a ferramenta em funcionamento nas linhas de producdo e de
identificar as pecas produzidas pelas ferramentas construidas por eles nos produtos
finais da empresa. Ao falar sobre a importancia do ferramenteiro para a empresa, 0

ferramenteiro Giba diz que:

7

[...] ele é o responsavel pelo funcionamento da fabrica. A fabrica
funciona bem se as ferramentas foram bem feitas, bem construidas e
isso vai dar pra ver no produto final da empresa. Se a ferramenta foi
bem feita pelo ferramenteiro vai sair um produto bonito, bem acabado,
nas medidas certas e isso depende diretamente do ferramenteiro.
(Giba).
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Essa intensa “autodeterminacao e intervencao no processo de trabalho” se
refletem sobre esse trabalhador na forma de um forte sentimento de autoria,
justificando a admiracdo e respeito que historicamente essa profissdo conquistou e

configurando-o como um sujeito diferenciado no processo produtivo.

Mesmo existindo o papel do autor nas mais diversas areas da producao
humana, nos estudos de Bahktin (2003) sobre a teoria literaria e linglistica se
encontram definicdes significativas que utilizarei para compreender essa dimenséo na

constituicao do ferramenteiro.

O mesmo autor define autoria como “um ato de criacao artistica, o qual se
manifesta por meio da obra” (BAHKTIN, 2003, p. 190). Referindo-se a teoria literaria e
linguistica, Bahktin diz que a principal ferramenta, desse campo, é a palavra.
Acrescenta que o autor é forca organizadora que da forma a matéria por meio do
estilo, fazendo, assim, com que a obra de um autor se defina ndo como um objeto de
um acontecimento puramente tedrico, mas como um acontecimento artistico, vivo,

Unico e singular.

Transpondo essas definicbes para o campo do trabalho do ferramenteiro €
possivel perceber que a nocdo de obra esta contida na fala do préprio ferramenteiro
Giba, quando este diz que:

Se a ferramenta foi bem feita pelo ferramenteiro vai sair um produto

bonito, bem acabado, nas medidas certas e isso depende
diretamente do ferramenteiro. (Giba).

A ferramenta, obra do ferramenteiro, se concretiza mediante sua habilidade a
capacidade de mobilizar os mais diferentes recursos, maquinas e equipamentos pelo
ferramenteiro. Por outro lado, a utilidade e a importancia da ferramenta no processo
produtivo reforcam o sentimento de valorizacéo e reconhecimento que o fazem sujeito

especial dentro da fébrica.
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3.6.3 A Manutencéo da Ferramenta

O tipo de manutencdo predominante realizada nas ferramentas na empresa é
a manutencao corretiva, ou seja, € aquela realizada a partir de deteccédo de um defeito,
normalmente por desgaste ou dano em uma das suas pegas. Atualmente, s&o dois 0s
ferramenteiros que atuam na fabrica, fazendo exclusivamente o trabalho de

manutencao.

Giba é o mais experiente e atua no turno do dia, enquanto o outro,
recentemente contratado, atua no turno da noite. Sobre a adaptagéo do novo colega ao
estilo de trabalho daquela empresa, Giba descreve a estratégia utilizada pela

empresa:
O estilo de ferramenta aqui € bem diferente. Nao no visual, mas tu
abre ela e tu diz: Bah! Com a primeira visdo assim o cara até se
assusta. Tem os seus segredinhos, né? Entéo ele teve que ficar aqui

comigo durante um tempo, de dia né, até ele se ambientar e dominar
bem as coisas. Dai, depois ja deu pra largar ele sozinho. (Giba).

Na manutencdo, o ferramenteiro fica, basicamente, de plantdo a espera de
chamado que dara inicio a sua agdo que se seguira os trés principais momentos: o
diagnoéstico do defeito, substituicdo de pecas e a reinstalacdo da ferramenta na

producéao.

3.6.3.1 O Diagndstico do Defeito

A partir do momento em que o operador da prensa ou supervisor da producéo
identifica uma falha na peca produzida pela ferramenta, o setor de ferramentaria &
imediatamente acionado para que o tempo de parada da producdo seja 0 menor

possivel.

A maior parte dos casos é direcionada ao meu supervisor, né, de que
h& um problema naquela determinada maquina. [...] se for dito a ele
gue o problema € de ferramenta, entéo, o supervisor liga pra mim ai
eu vou atender aquela maquina. [...] ndo vem a informacéo de qual é
o defeito. Eu vou ter que ir 14 e descobrir qual é o defeito. Tem os
casos em que o operador vem direto em mim [...] dai eu vou la direto
atender ele também, né, independente de passar pelo supervisor ou
nao. (Giba).
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Diferentemente da construgdo de uma nova ferramenta, na manutencdo os
projetos da ferramenta sdo pouco utilizados, a exce¢cdo dos casos em que ha
necessidade maior de uma especificacdo de algum componente para compra. Neste
caso, o foco da acéo do ferramenteiro é o defeito sobre o qual ele devera estabelecer
a melhor forma de tratamento.

Muitas coisas sao servigos pequenos gue a gente consegue executar
na prépria maquina mesmo, né? Agora, quando é alguma coisa mais
grave a gente tem que tirar da maquina e levar pro setor de
manutencgdo. A partir dai a gente vai ver se vai necessitar a compra

de peca ou confeccdo de peca ou se € questdo sO de algum ajuste.
(Giba).

Além do conhecimento especifico da atividade ocorre intensa comunicacao,
ora com o operador da prensa para levantar informacdes sobre o defeito, ora com o
supervisor da producao sobre o impacto da sua decisdo sobre a forma e o os prazos
da manutencdo. Em muitos casos, como declarado pelo ferramenteiro, se faz a opcao
por uma manutencao paliativa a espera do momento mais adequado para uma parada

mais longa da ferramenta.

3.6.3.2 Substituicdo de Pecas

A substituicdo de pecas defeituosas podera requerer a confeccdo de uma
peca pelo préprio ferramenteiro ou sua especificacdo para solicitacdo de compra

externa a em presa.

Na opcao pela fabricacdo, nos casos menos complexos, o ferramenteiro
executara diretamente a operacdo das maquinas disponiveis no préprio setor de
manutencdo. La estdo disponiveis ao seu uso um torno mecéanico, uma fresadora
ferramenteira e uma retificadora plana universal, além de uma série de ferramentas e
eguipamentos para desmontagem e montagem junto a bancada. Desempenhar essa
funcéo exige alto grau de versatilidade e habilidade para o uso de variadas maquinas

e agilidade para provocar o menor tempo possivel da parada da producéo.

Com as pecas disponiveis para a reposi¢cdo, o ferramenteiro procede a
remontagem da ferramenta, executando ajustes e testes que lhe exigem, pelo menos

parte da habilidade manual que aplicava na construgéo de uma ferramenta nova.
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3.6.3.3 Reinstalacdo da Ferramenta na Producéo

A tarefa finaliza com a devolucdo da ferramenta, agora em perfeito estado, a

prensa para retomada da producéao.

Bota na maquina e acompanha pra ver se vai funcionar tudo certinho,
se 0 produto, a peca vai sair ok. Apos isso ai € liberado. (Giba).

A figura 11 mostra a ferramenta reinstalada na prensa da producéo.

Figura 11: Ferramenta reinstalada na producéo
Fonte: SOUZA, 2007.

Tanto em uma situacao quanto em outra, constru¢do ou manutencao, constata-
se a grande “mobilidade” do ferramenteiro dentro do seu setor ou da fabrica,
desempenhando atividades que lhe demandam alto grau de versatilidade e
conhecimento amplo dos processos produtivos da empresa. Seria o ferramenteiro,
entdo, um trabalhador competente, empreendedor ou polivalente? Ou seriam todas
estas denominacfes apenas codinomes ou apelidos do trabalhador “flexivel” que faz

intenso uso de si?
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Contudo, sdo evidentes as diferencas entre a complexidade técnica
demandada pelo trabalho, comparando-se 0s processos de construcdo de novas
ferramentas — que na empresa pesquisada ja foram extintos - com os atuais que se
restringem a manutencdo. Embora em ambos se evidencie a gestdo do ferramenteiro
sobre um volume consideravel de variaveis, na construcdo o ferramenteiro realizava
com efetividade tarefas de maior complexidade no trabalho de produzir a ferramenta:
planejava a construcéo, produzia desenhos de processos de usinagem intermediarias,
comandava pessoas, além de, efetivamente, dedicar-se a tarefas complexas e
intensas para produzir montagens, fazer ajustes, operar as maquinas mais variadas

com intensidade com o intuito de conceber, de criar algo novo.

Ja na manutencdo, o objetivo ndo é mais de conceber, mas o de manter em
pleno funcionamento o que ja foi concebido, sendo atribuidas ao ferramenteiro as
tarefas mais simples e com menor grau de especialidade. A esse fato, o proprio
ferramenteiro Giba tece seu comentario:

Quando iniciou o processo de terceirizacao foi dificil ver os colegas
saindo, mas aqueles que foram ficando entendiam que a empresa
ndo tinha interesse de manter uma ferramentaria inteira cheia de

gente e de maquinas se o negocio dela ndo é vender ferramenta. O
negoécio da empresa € vender outra coisa. (Giba).

Como a principal caracteristica dos processos de terceirizacdo, mantiveram-

BN

se na empresa somente as atividades diretamente voltadas a realizacdo do seu

produto final, sendo suprimidas aquelas consideradas subjacentes.



4 NO CHAO DA ESCOLA: A FORMACAO DO FERRAMENTEIRO

Assim como na fabrica, os retornos a escola também se constituiram em
verdadeiras viagens no tempo: dos primeiros contatos significativos com o mundo do
trabalho; das descobertas e encantamentos com as maquinas; do convivio com 0s
colegas e com os instrutores; das sensacfes de vitdria quando de uma tarefa bem
realizada; dos medos e frustracdes frente as tarefas mais complexas e dificeis; dos
ritmos acelerados e de todas as “pressdes” para demonstrar resultados e a aquisicéo
de comportamentos desejados pela futura profisséo, mas, sobretudo, tempo de alegria

e de conquista.

Vinte e dois anos depois do meu ingresso como aluno naguela escola... A
primeira impressdo foi a de que, aparentemente, pouca coisa havia mudado. A
estrutura fisica permanecia praticamente a mesma: os prédios, as salas de aula, as
oficinas. A exce¢do de uma pequena divisdo que criou um setor que acomoda um
grupo de maquinas comandadas por computador, o restante estava la: os mesmos
tornos, as mesmas fresadoras, as mesmas retificadoras e todo o ferramental que,

senao era 0 mesmo, mantinha a mesma organizacgao e diversidade.

Muitos dos instrutores mantinham-se 0os mesmos, tanto que um dos dois da
ferramentaria ingressou na escola no ano de 1981, enquanto o outro esta ha dois anos
na funcéo. E comum a ambos uma caracteristica de quase a totalidade dos instrutores
gue foram alunos da Instituicdo e posteriormente ingressaram como docentes. Com
formacdo originaria da area tecnologica € na propria Instituicho que encontram a

formacgao docente.

A grande novidade ndo estava na tecnologia da producéo industrial, mas na
organizacdo do curso. A proposta empreendida no ano de 2006 no curso de
ferramentaria aponta para uma organizacdo baseada em competéncias que se

anuncia como um diferencial para atender as demandas das empresas.
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4.1 O Ferramenteiro na Perspectivada Escola

As entrevistas com o diretor, o supervisor e os dois instrutores do curso de
ferramentaria mostraram a concepc¢ao da escola desse profissional, 0 que sustenta a

organizacgao curricular e as praticas pedagogicas empreendidas pela escola.

Questionados sobre quem é o ferramenteiro e sua importancia para a
empresa, constatei que, no ambito escolar, este profissional também é percebido
como tendo 0 mesmo prestigio e importancia na empresa. O diretor da escola destaca
que:

O ferramenteiro foi e ainda é uma ocupacgéo e um profissional-chave
dentro das empresas. [...] Inclusive bastante valorizado com relacao a
outros setores, principalmente com relacéo as linhas de produgcédo em

termos de salério e, por que nao dizer, em termos de status. Ele tem
um status diferenciado dentro da empresa. (Diretor).

Num primeiro momento, o diretor justifica essa diferenciagdo em funcao da
formacéo escolar geral mais elevada do que outras ocupacdes da area de producao.
Também, explica, pela formacao especifica que a ele é demandada, embora ainda
ocorram profissionais que se formaram pela experiéncia adquirida na propria fabrica,
acompanhando o trabalho de profissionais mais experientes. Apesar disso, acredita
gue a educacdo exclusivamente no trabalho ndo seja suficiente para torna-lo um
profissional completo:

Por convivéncia ele aprende, mas eu acredito até que esse
ferramenteiro ndo vai ser um ferramenteiro td&o completo quanto um
gue faz uma formacgéo especifica pra isso porque vai faltar pra ele
alguns conceitos teoricos basicos que em algum momento véao
dificultar o trabalho dele ou ele n&o vai conseguir fazer o trabalho tdo
bem quanto poderia. [...] Ele fica de certa forma limitado. Ent&o, por

iSso, eu acredito muito mais naquele que faz uma formagéo
especifica pra isso. (Diretor).

Refor¢cando a perspectiva anunciada pelo diretor da escola empresa: “Para os

setores produtivos, né?” (Supervisor da Escola).

O instrutor 1 reforga ainda mais a importancia do ferramenteiro e descreve

seus conhecimentos principais:
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O ferramenteiro, dentro da empresa, € o cérebro da empresa. E que
a empresa, hoje, ela precisa de um produto rapido. A competitividade
do mercado exige que se desenvolva o produto rapido pra conseguir
competir tanto em qualidade e em preco, né? E o ferramenteiro é
essencial porque se o ferramenteiro € ferramenteiro mesmo ele
destrincha dentro da empresa, né? Ele faz andar bastante, bem mais
acelerado do que uma pessoa que nao tem aguele conhecimento.
Desde desenvolver projeto, trazer tecnologia, conhecimento, prazo,
automatizacao, né? (Instrutor 1).

No que se refere as caracteristicas do trabalho do ferramenteiro na empresa, o
instrutor 2 diz que as “atividades deste profissional podem variar em funcdo do porte

da empresa”.

Em relacdo ao futuro da ocupacédo frente ao avanco tecnolégico, ha o
entendimento de que o ferramenteiro vem perdendo espaco para a tecnologia,
principalmente nas atividades manuais e rotineiras. O supervisor da escola relata que

essa é uma tendéncia:

Ele sofre, ele estd sofrendo, na atualidade, certa reformulacdo na
medida em que 0s processos estdo bastante automatizados. Entéo,
aquele ferramenteiro de habilidade manipulativa predominante, ele vai
saindo um pouco fora e essa tendéncia ja se verificou na Europa. La,
o ferramenteiro praticamente, pelo menos na Alemanha que € onde
eu conhecgo, ele praticamente ndo existe mais. O que existe € o
operador da maquina CNC ou convencional que vai fazer os
componentes, e alguém vai montar ou ele mesmo vai montar.
(Supervisor da Escola).

Por outro lado, acrescenta que a superacéo total deste profissional no Brasil,

se ocorrer, ainda demorara muito:

Claro que essa € uma realidade que nés temos que ter um pouco de
cuidado que é uma realidade de um determinado perfil de empresa,
né, que existe também no Brasil, mas nos temos que atender como
escola, nos temos que atender todas as categorias de empresas e
no Brasil ainda tem muita empresa que precisa deste ferramenteiro
com essa caracteristica. [...] Continua havendo e vai continuar sendo
demandado por muito tempo ainda, né? (Supervisor da Escola).

Reforcando essa perspectiva da abrangéncia da formacéo, o instrutor 1 relata
gue é a intencao da escola em proporcionar a formacao mais ampla para atender a

todos os tipos e perfis de empresas da regido:
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O ferramenteiro tem que ser polivalente. Ele tem que saber trabalhar
em varias situagbes. Eu ainda tenho um pensamento do
ferramenteiro antigo. O ferramenteiro antigo sabia desde a base até o

7

trabalho mais complexo e é onde ele vai satisfazer todas as
necessidades dentro da empresa. Em funcéo desse trabalho que a
gente ta fazendo ai, faz com que o aluno adquira todos os
conhecimentos necessarios, né? (Instrutor 1).

Pelo exposto pelas equipes da escola, verificou-se que ha o entendimento de
gue este é um profissional diferenciado no meio da producédo e que pela diversidade
das atividades que podera desempenhar no trabalho exigira uma formacao sdlida e
abrangente. Uma formacéo tao diferenciada passou a exigir uma organizacdo do
ensino também diferenciada. Tanto que o curso de ferramentaria inaugurou uma

tendéncia da organizagéo: a educacao profissional baseada em competéncias.

Recorreram nas falas dos entrevistados na escola algumas das expressoes
encontradas na literatura e nas entrevistas da fabrica. Caracteristicas como a
polivaléncia e a capacidade de trabalhar em diversas situacbes somam-se a
importancia reconhecida deste profissional que é, também na escola, considerado um

profissional-chave para a empresa.

Recai sobre o futuro dessa pofissdo, na visdo da escola, a preocupacao
sobre 0 avanco da substituicdo do trabalho manual do ferramenteiro pelo uso intensivo
da tecnologia, mas também a ressalva a propria incapacidade da tecnologia vir a
substituir totalmente a mao do ferramenteiro, mesmo que essa profissao venha a se

transformar bastante nos préximos tempos.

4.2 A Formacao do Novo Curriculo

Em ambito nacional, a instituicdo orienta em seu plano estratégico no periodo
2000 — 2010%™ um conjunto de premissas e estratégias a serem implementadas em
nivel regional. Destas, destacam-se as seguintes que repercutem diretamente na

proposta e oferta educativa:

'8 Cf. SENAI.DN. Plano Estratégico do SENAI, revisdo 2000-2010. Brasilia, 2000, 47 p.
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- A coordenada estratégica de Orientacdo para o Mercado aponta para as relacbes
com o mercado, propondo intensificar o desenvolvimento de acdes para fortalecer e
ampliar as agbes com o mercado nacional e internacional, revelando o forte
compromisso dessa Instituigdo com o mundo da produgéao;

- O objetivo estratégico aumentar a participacdo no mercado de educacédo para o
trabalho, suprindo as necessidades tanto dos segmentos tradicionais tanto dos

segmentos tecnologicamente mais avancados.

O Objetivo estratégico anterior se desdobra em acfes™ como:

Manter um processo de ensino e uma carteira de produtos educacionais

atualizados, com foco no cliente e no mercado;

Segmentar e monitorar o mercado de educacédo para o trabalho, avaliando a

participacao da Instituicao;

Incluir conteddos transversais de gestdo, empreendedorismo, criatividade e

cidadania nos programas de educacao permanente.

Em ambito regional, a Instituicdo reproduz 0 mesmo conjunto de premissas e

estratégias, atuando fortemente junto as escolas da rede para a sua consecucao.

Existem diversos niveis de diretrizes. Diretrizes bem gerais nascem
no departamento nacional. A medida que vai se especificando, vo se
desdobrando essas diretrizes. Elas vao sendo emanadas, entdo, do
Rio Grande do Sul, através do departamento regional. No6s temos o
departamento regional com suas diversas geréncias e a gente recebe
essas diretrizes gerais dessas geréncias. Evidentemente que as
demandas da area de atuacdo da escola devem ser consideradas,
mas, nesse caso, a escola vai negociar, vai solicitar algum
atendimento especializado. (Supervisor da Escola).

A formacdo do novo curriculo, balizada pelas diretrizes nacionais e regionais
da instituicdo, contou com a aplicagdo de uma metodologia que reuniu empresas e
entidades educacionais e representativas dos trabalhadores da regido de atuacdo da
escola, além de especialistas da préopria escola. Denominado Comité Técnico

Setorial, contou com representante das empresas Belga Matrizes, Ferramentas

9 Cf. SENAI.DN. Plano Estratégico do SENAI, revisdo 2000-2010. Brasilia, 2000.
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Gedore e Zivi Hércules, além do CEFET (Centro Federal de Tecnologia) de Sapucaia

do Sul e do Sindicato dos Trabalhadores de Sao Leopoldo.

Mais recentemente temos feito isso consultando as empresas.
Quando iniciamos a trabalhar na metodologia de educagé&o por
competéncias, formamos um comité técnico setorial por diferentes
empresas do estado e essas empresas nos ajudaram a tracar o perfil
ocupacional desse profissional. E, posteriormente, com base nesse
perfil ocupacional, técnicos e especialistas da escola, tanto nas
guestdes técnicas de ferramentaria quanto nas questbes
pedagdgicas, construiram o desenho curricular desse profissional.
Entdo o cerne da questdo estd, justamente, nesses dois fatores: no
desenho curricular e no perfil ocupacional. (Diretor).

O produto deste grupo foi o estabelecimento do “Perfil Profissional de
Conclusédo” dos alunos do curso e a sua modularizacdo. Restou a escola realizar o
trabalho de selecéo dos conteudos, a determinacao das praticas pedagdgicas e 0 uso

dos recursos.

O curriculo atual do curso de ferramentaria que objetiva traduzir esses
conjuntos de normas, através do documento Plano de Curso (Senai-RS, 2004),

prescreve a organizacao, 0S recursos e 0s objetivos da aprendizagem.

A manutencao da atualidade do curriculo, mesmo com a detalhada prescri¢cao
gue ja é feita a escola, € uma preocupacdo expressa como constante e a relacao

direta com o mundo da fabrica se mantém forte:

Essa € uma dindmica importante: a atualiza¢éo da escola em relacéo
ao mundo do trabalho. Claro que a gente tem os curriculos
predeterminados pelas proprias diretrizes regionais e tal, mas como a
gente tem uma certa interacdo com a empresa, através de visitas
técnicas as empresas da regido, a propria atuagdo dos professores,
dos docentes na prestacéo de servicos as empresas e a assessoria
tecnoldgica e até através de feiras, também, se tem esse contato. As
vezes tu acaba ministrando, incluindo no curriculo alguma coisa que
ndo esta escrita no curriculo e que a gente da como diferencial. Isso
aconteceu na década de 80 quando tinha recém iniciado o
AUTOCAD, o CAD e o CNC gue nédo estava no computador e a gente
ministrava. Esse € um exemplo tipico, né? (Supervisor da Escola).

O supervisor da escola acrescenta a preocupacéo da escola em demonstrar

aos proprios alunos a necessidade de ajustar-se as demandas fabrica:
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[...] essa interagdo com a comunidade, com o cliente externo e o
cliente interno, € uma exigéncia que nos temos que atender essas
duas nuances e a gente procura atender essas varias partes, sendo
que o nosso trabalho é muito focalizado na indudstria, na empresa.
Entdo, nés estamos sempre fazendo essa relacdo com os proprios
discentes, sempre procurando que eles ndo percam de vista esse
objetivo, esta finalidade, o motivo pelo qual eles estdo aqui dentro. De
visualizar, entdo, essa necessidade de atender esse cliente que é a
empresa, que para a escola é cliente, né, mas também pode ser
considerado parceiro, enfim, né? Mas é extremamente desafiante
esta intermediacdo com seus varios percalcos e tal, mas a gente
vai... tenta fazer isso da melhor forma possivel.

Essas iniciativas ilustram a intimidade com que tanto a escola transita e
convive nos espacgos da empresa quanto a empresa ocupa espacos no ambiente da
escola com a finalidade de subsidia-la de informacdes sobre o que acontece na

fabrica para que esta, a escola, possa ajustar-se as suas necessidades.

421 Perfil Profissional de Conclusao®:

Descrito no plano de curso, estabelece a lista de competéncias que o aluno

devera apresentar ao final do curso, divididas em competéncias gerais e profissionais:

Competéncia Geral: fabricar e manter estampos de corte, dobra e

embutimento e dispositivos de acordo com o projeto.
Competéncias Profissionais:

- Assessorar a elaboracdo de projetos, identificando requisitos e
necessidades de clientes, desenvolvendo representacdes gréaficas
manualmente e com auxilio de softwares e confeccionando protétipos de
produtos, estampos de corte, dobra e embutimento e dispositivos;

- Fabricar estampos de corte, dobra e embutimento e dispositivos de acordo
com projetos, utilizando ferramentas, equipamentos, instrumentos e

maquinas-ferramentas convencionais e comandadas por computador,

® Cf. SENAI.RS. Ferramenteiro; plano de curso. Porto Alegre: Diretoria de Educac&o e Tecnologia/
Unidade de Negécios em Educacao Profissional de Nivel Basico, 2004.
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gerando programas de CNC (Comando Numérico computadorizado)
manualmente e com uso de softwares CAM (Manufatura Assistida por
Computador), montando conjuntos, tratando pecas termicamente e
executando try-out;

- Manter estampos de corte, dobra e embutimento e dispositivos em
condicbes adequadas de funcionamento, de acordo com especificacbes
técnicas, realizando sua manutencdo preventiva e corretiva, implementando
correcdes e melhorias e registrando as acfes de manutencao;

- Organizar o trabalho a ser realizado em etapas, prevendo 0S recursos
necessarios, distribuindo o tempo e tomando decisées sobre caminhos a
sequir;

- Localizar e selecionar informacdes necesséarias ao desenvolvimento do seu
trabalho;

- Atender aos procedimentos de seguranca e legislacéao especifica;

- Aplicar principios de preservacdo ambiental e de gestdo pela qualidade;

- Trabalhar eficazmente com outras pessoas.

A analise, mesmo que superficial, deste perfil de concluséo, permite constatar
a amplitude da atuacao da formacao deste ferramenteiro, bem como o alinhamento as
atividades constatadas pelas visitas a fabrica. Na descricdo da competéncia geral,
verifica-se a abrangéncia dos dois grandes campos de atuacdo: a construcdo e a

manutencéo de ferramentas.

E importante observar que mesmo tendo sido constatada na fabrica a atuacéo
do ferramenteiro em dois pélos distintos — o mais amplo da construcdo e o mais
restrito da manutencdo em termos de especialidade e complexidade das atividades —
na escola ndo sao oferecidas formacgodes distintas. Conforme salientado pelo instrutor
1, “o ferramenteiro tem que ser polivalente, tem que saber trabalhar em varias

situacdes” e tem que ser capaz de fazer “desde a base até o trabalho mais complexo”.

Ja a amplitude das competéncias profissionais registra a diversidade de
técnicas e tecnologias, abrangendo tanto os processos de fabricagdo convencionais

COMo 0s processos tecnologicamente mais avancados, ao que o instrutor 2 justifica:
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O nosso curso de ferramenteiro, justamente, € pra um aluno que
trabalhe em varias areas: ele trabalha em torno, fresa, retifica, pan-
tografo, eletroerosédo de penetracdo, eletroerosdo a fio, vai reparar a
ferramenta... Entdo, o nosso ferramenteiro ele faz tudo isso. Se ele
vai pegar uma multinacional, uma empresa muito grande, ele ndo vai
trabalhar todas essas maquinas. Ele vai ser um torneiro, um
ferramenteiro, vai ser um fresador ou vai trabalhar sé na erosdo. O
nosso perfil é feito jA programado pra trabalhar em pequenas,
médias... médias, pequenas e micro-empresas, onde ele tem que ser
versatil e saber trabalhar em todas [funcdes]. (Instrutor 2).

Com essa abrangéncia e duracdo de 1.600 horas desenvolvidas ao longo de 2
anos, o curso prevé a formacdo de um profissional que podera assumir diversas

funcbes na area da ferramentaria.

4.2.2 Desenvolvimento Metodoldgico

Neste item, o documento Plano de Curso® sugere:

As Estratégias Pedagogicas: atividades em grupo, exposicdo dialogada,
atividades em oficinas/fabricas, visitas técnicas, seminarios, palestras e
exposicdes além de aulas demonstrativas;

- Os Recursos Didaticos: do quadro escolas aos recursos multimidias;

- Os Ambientes Pedagdgicos: sala de aula, biblioteca, oficinas e fabricas,

feiras e eventos;

- Competéncias de Gestdo: compreendem as qualidades pessoais que foram
classificadas em habilidade intelectuais (capacidade de planejamento,
capacidade de pesquisa, capacidade de comunicacédo, capacidade de
resolucdo de problemas) e atitudes (consciéncia de seguranca, zelo,

consciéncia de qualidade técnica e ambiental, cooperagéo).

Ao fazer essas recomendacdes atribui ao docente a responsabilidade maior

pela consecucgé&o dos objetivos do curso:

? Cf. SENALRS. Ferramenteiro; plano de curso. Porto Alegre: Diretoria de Educacio e
Tecnologia/Unidade de Negdcios em Educacéo Profissional de Nivel Basico, 2004.
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O desenvolvimento de cada uma das unidades curriculares deve ser
cuidadosamente planejado pelo docente que, em suas decisbes,
deve considerar os objetivos e conteudos formativos estabelecido
neste Plano de Curso, a fim de alcangcar o perfil profissional
estabelecido. (SENAI.RS, 2004, p. 6).

E possivel verificar que o Plano de Curso é o principal documento
normalizador do ensino na Instituicdo e na escola. Dele emanam o0s objetivos da
aprendizagem, a organizacdo escolar, as estratégias e técnicas a serem adotadas
pelo docente, bem como os meios a serem utilizados e a lista de conteudos a ser

abordada.

E evidente a preocupacio em estabelecer uma formacg&o abrangente tanto no
campo tecnoldgico quanto no desenvolvimento de outros comportamentos do futuro
ferramenteiro. 1sso se anuncia na descricdo das “competéncias profissionais” que se
referem aos saberes especificos da area tecnoldgica e nas “Competéncias de Gestao”
que prescrevem habilidades intelectuais e as atitudes. Sinal dos novos tempos? Fruto
da superacdo do modelo taylorista-fordista? Como uma Instituicio que marcou suas
“préticas pedagdgicas” no comportamentalismo e na rigidez da instrugdo estaria

operando um curriculo baseado em competéncias?

Conforme j& constatado pelas pesquisas bibliografica e documental na escola,
a resposta as duas primeiras perguntas é sim! Historicamente vem se verificando a
intima relacdo entre os modelos de producédo e de educacdo profissional e, mais
notadamente neste momento em que se processa a quebra de hegemonia do modelo
mais tradicional, o esforco que a escola de educacdo profissional faz para
acompanhar os movimentos da fabrica. J4 a terceira questdo exigido um grande

esfor¢o de todos na escola.

4.3 Préticas Pedagdgicas

Na escola, assim como na fabrica, os alunos da ferramentaria recebem uma
tarefa para ser executada descrita em um projeto. Para a construcédo da ferramenta, o
aluno lancard méao da operacédo das maquinas disponiveis no setor, que simulam com

muita proximidade o ambiente da maioria das fabricas.
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De um lado estdo as maquinas — tornos, fresadora, retificadoras, furadeiras,
prensas e todo o ferramental e instrumentos necessarios — e do outro as bancadas
com as ferramentas manuais onde se exercita e realiza o trabalho manual e a
habilidade.

A figura 12 mostra um aluno em fase final de acabamento da ferramenta na

bancada.

Figura 12: Aluno aplicando acabamento e ajuste a ferramenta
Fonte: SOUZA, 2007.

A figura 13 mostra um aluno executando um furo em uma peca, utilizando uma
furadeira de bancada. A sua disposicédo sobre a bancada da furadeira, as ferramentas
para abrir rosca interna e o 6leo para refrigerar e lubrificar o corte. E possivel observar
0 uso dos equipamentos de protecdo individual, no caso, 6culo de protecéo e protetor

auricular.
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Figura 13: Aluno operando fresadora
Fonte: SOUZA, 2007.

A figura 14 mostra um aluno operando uma fresadora para produzir pecas
planas. Ao fundo, o setor de tratamento térmico onde pela elevacédo das pecas de
determinados materiais a alta temperatura seguida de rapido resfriamento se provoca

0 aumento da sua dureza.

Figura 14: Aluno operando furadeira

Fonte: SOUZA, 2007.
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As entrevistas com as equipes da escola e as observagbes mostraram o

momento de transicdo pelo qual a escola esta passando. Superar as praticas

tradicionais, como a instrucao programada e a énfase em aulas expositivas, esta na

fala de todos como um processo em andamento com a clareza de que a simples

substituicdo do curriculo ndo alcancara, mas que exigira uma profunda mudanca de

cultura. Apesar da tradicdo de atuar na realizagéo de projetos, o supervisor da escola

destaca o carater de modernizacéo e de desafio que o novo curriculo traz:

Essa metodologia que é a educacdo profissional baseada em
competéncias, ela surgiu ha uns anos atrds e ela se efetivou na
escola hd um ano e meio, mais ou menos, e ela representa uma
modernizagdo no jeito de ensinar, no jeito de fazer educagéo
profissional. Ela tem mudancas significativas na atuacéo do instrutor,
por um lado, mas por outro lado a escola, ela tinha ja& uma certa
tradicdo e uma certa proximidade jA& com essa metodologia na
medida em que [...] 0 peso, digamos assim, a abordagem era uma
abordagem préatica. O que é necessario para atender esse novo
método € aumentar o nimero de desafios para o discente, para o
aluno, desafio, problematizacéo, contextualizacdo e ai que esta a
grande diferenca desse tipo de sistema. Aparentemente é facil, mas
exige bastante do instrutor. (Supervisor da Escola).

Sobre a experiéncia de quase dois anos atuando neste novo formato, o

supervisor da escola relata as principais dificuldades encontradas:

E... Ndo tem sido tdo harmonioso como a gente gostaria. Existem
muitas... vamos chamar de barreiras. As pessoas, os docentes, mas
nao s6 nos docentes, mas nos alunos também tem e nos pais de
alunos, de tal forma que um dos aspectos dessa nova metodologia é
a avaliacdo e a sociedade em geral esta acostumada a receber
notas, niumeros. E outra é a préatica pedagbgica mesmo, né, que
exige muita preparacdo do instrutor, ela exige que o instrutor tenha
um tempo de preparagdo maior que no outro sistema, né?
(Supervisor da Escola).

Se, de um lado, imp&e-se a dificuldade de superar a tradicdo da pratica dos

instrutores que estdo habituados a transmitir a informacéo e a propria necessidade de

reorganizacdo da escola em proporcionar tempo e espago para este instrutor preparar

e planejar suas atividades, por outro lado ha clareza do caminho a seguir, como

acrescenta o supervisor da escola:

A situacdo desejavel é partir de um problema, de um desafio no inicio
da atividade ou daquele médulo ou, enfim, daquele bloco, daquele
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componente curricular. Partir de um desafio e fazer com que o0s
alunos busquem esses conhecimentos e as habilidades de forma
mais autdbnomas e mais conscientes do porque daquilo, né?
(Supervisor da Escola).

Sobre o seu préprio papel na relacdo com os alunos, o instrutor 2 relata que:

Vejo o papel do instrutor cada vez mais importante. Eu acho, mesmo
gue tenha gente que diga que o instrutor esta trabalhando menos, no
ensino por competéncias instrutor trabalha mais porque € muito mais
facil entrar numa sala de aula e dar contetdos para os teus alunos do
gue tu trabalhar individualmente a capacidade de cada um. Entdo,
exige mais do professor. Tem gente que diz ‘a ndo, ficou mais facil,
pois € o aluno que tem que procurar o saber’, mas o instrutor tem que
oportunizar ao aluno a procurar a encontrar isso ai. [...] O aluno nao
vai chegar a resposta nenhuma sozinho, ninguém vai chegar a
resposta nenhuma sozinho. O instrutor, o papel do instrutor € muito
mais dificil de fazer no ensino por competéncias. (Instrutor 2).

Por outro lado, o proprio instrutor 2 ressalva momentos em que é necessario

se manter uma atitude mais conservadora na conducgao das aprendizagens, revelando

gue compreende haver dois grandes momentos da formacéao:

No comeco é dificil. A gente tem botar linha dura, porque em primeiro
lugar € seguranca. Em primeiro lugar, tem que ter um aluno... que
eles tdo lidando com maquinas, entdo ndo pode ter brincadeiras... A
primeira preocupac¢éo da gente € com segurancga, por que isso? Pra
que ndo se machuquem e depois no ensinar a parte técnica da
profissdo. (Instrutor 2).

Exemplo de um processo de mudanca ainda ndo consolidado esta numa

organizacdo que mantém um calendario que separa as aulas tedricas das aulas

praticas:

E, hoje n6s temos, ainda, uma divisdo temporal dessas duas partes.
Hoje nos temos praticamente 50%, em termos de quantidade, 50%
de teoria e 50% de pratica. O ideal € que isso fosse gradativo na
medida em que o curso vai andando, vai evoluido, que no inicio fosse
mais teoria e com o andamento do curso ele fosse diminuindo e
aumentando a pratica de tal forma que no finzinho do curso fosse
100% de prética. E uma evolucdo. A gente ndo consegue fazer isso
por questdo de logistica, de engrenamento, digamos assim, de
turmas, né? A gente tem um fluxograma ali, uma dindmica que nao
permite que se faca isso porque eu tenho que otimizar as oficinas,
otimizar o uso das oficinas, né? Essa uma limitagdo que também nés
temos que aprender com o tempo, né? (Supervisor da Escola)
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Fruto da tradicdo da escola taylorista-fordista em separar estes dois
momentos? Reflexo de um modelo de gestdo que impde essa organizacdo em nome
do “melhor” aproveitamento dos “recursos materiais” e “humanos”? Percebe-se que
todo o esforgo e a atengao da escola estao voltados para superacado de um modelo de
educacao baseado no instrucionismo que serviu a um tempo e a um modelo da gestao
da producao que esta em superacdo, mas que hoje, para formar segundo o perfil do

ferramenteiro apontado pelo Comité Técnico Setorial, ndo serve mais.

Se de um lado a escola acena com propostas pedagdgicas mais
participativas e que visam a compreensao do processo mais amplo da producéo, os
alunos também reagem a esse estimulo, participando efetivamente das atividades, nas
quais percebem que podem aprender de diversas formas:

A gente pode, assim, dizer: ‘a isso pode dar errado’. A gente pode
dizer: ‘ah, isso pode dar certo’. Dai a gente fica debatendo até chegar
num consenso e isso a gente faz entre nés alunos e com o instrutor.
O instrutor também aprende com ndés, né, e ele erra também, né? O
professor também aprende. Ele diz que a gente aprende e ele

aprende. A gente aprende com ele e ele aprende com nés, né? (Aluno
6).

Nos tempos da instrugao programada e do roteiro de trabalho espacos como
momentos de analise, de debates, de levantamento de hipoteses em conjunto eram
raros de serem proporcionados. Ao contrario, o objetivo da instrucdo era fazer com os

passos previamente informados ao aluno fossem apenas seguidos e ndo contestados.

Assim como identificado na fabrica, a escola passou a estimular e
proporcionar a solidariedade entre os proprios alunos, estimulando a troca de

experiéncias e de saberes entre e por eles.

4.4 Do Instrucionismo ao Construcionismo: um Avanc¢o Necessario

N&o por acaso, o docente da escola e da Instituicio como um todo é
denominado de Instrutor. Situado num tempo em que a gestdo da producéo
demandava, predominantemente, a formagao de trabalhadores para a ocupacgao do

posto de trabalho com a prescricdo rigida e minima, esta concepc¢ao refletiu-se na
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escola de formagéo profissional e teve no papel do instrutor o instrumento da sua

realizacao.

O Instrucionismo fundamenta-se no principio de que a ado de ensinar é
fortemente relacionada com a transmisséo de informacdo, com a instrucdo dada ao
aluno. A melhoria do ensino, sob esta Gtica, consiste em aperfeicoar as técnicas de
transmisséo da informacao. Este modelo encontrou na proposicao de B. F. Skiner um
instrumento que por um longo tempo foi aplicado pela Instituicdo: a instrucéo

programada.

O diretor, que foi aluno da escola no curso de tornearia mecénica na década
de 70 e que vivenciou a instrucdo programada, relata o rigor das praticas pedagodgicas
daquele tempo:

Faziamos uma tarefa na tornearia que era o punc¢éo de bico. Todos
ndés estudavamos a tarefa que trazia o passo-a-passo de como
produzir o pun¢éo de bico e, no final, todos tinhamos produtos que
eram todos idénticos. Nao tinha espago para criar ou para pensar o
processo de fabricacdo. Tenho a certeza de que se reunissemos
todos aqueles alunos da tornearia hoje e propuséssemos fazer um

puncdo de bico, todos fariam o mesmo puncdo ou muito parecido.
(Diretor).

Com o tempo essa pratica da instru¢cao programada foi sendo superada, mas
a énfase na instrucéo, no ensino do contetdo, se manteve através de outras técnicas

como nas aulas expositivas e no uso do roteiro de trabalho.

O construcionismo — conceito que contraponho ao instrucionismo - é uma
teoria com base no construtivismo proposta por Seymour Papert (1994) e diz respeito
a construcdo do conhecimento baseada na realizacdo de uma agado concreta que
resulta em um produto palpavel que seja de interesse de quem o produz. A esse termo
freqientemente se associa o0 adjetivo contextualizado na perspectiva de destacar que
tal produto - seja ele um texto, uma imagem, uma dissertacdo ou uma ferramenta de
corte - deve ter vinculo com a realidade da pessoa ou com o local onde sera produzido

e utilizado.

No modelo construcionista, a constru¢do de novos conhecimentos ocorre num

processo ciclico que pressupde “descricao-reflexdo-depuracado” (VALENTE, 1993) na
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busca de uma solucdo para uma situacdo-problema desafiadora dada, cujo contetdo

seja significativo para quem aprende.

Segundo Papert, o conceito de aprender no construcionismo envolve o
construir relacdes, num processo recursivo de construir e reconstruir hipéteses e teses.
O aluno é agente, construtor, aquele que testa e cria ativamente. O papel do professor
€ o de provocador do pensar sobre o objeto em estudo € o mediador sobre 0 que o
aluno pensa que esta ocorrendo e o que ele pensa que vai ocorrer. A avaliacdo se da
no acompanhamento das hipéteses do aluno, do seu raciocinio cognitivo, enquanto o

erro é algo para ser estudado e para se refletir sobre.

Concluo que, mesmo sem se manifestar formalmente no Plano de Curso, o
movimento de superacao das praticas pedagdgicas mais tradicionais da escola se da
na diregdo de um modelo construcionista, mediante as intencionalidades declaradas

pela equipe pedagdgica e conforme ilustra o instrutor 1:

A principio o processo, hoje, tende a ser modificado em funcéo do
gue se trabalhava antigamente. No método antigo tinhamos a tarefa
determinada através do desenho, através do pojeto. Era aquilo ali
gue a gente fazia, né? Vinha uma pecinha desenhada e o aluno
trabalhava em cima daquele produto. Hoje, a tendéncia é eles
partirem para o trabalho em equipe, onde eles vao decidir a tarefa, né,
onde eles vao pensar em cima da tarefa, projetando e até mesmo
executando, né? Isso ai faz com que desperte em cada uma
iniciativa. A tendéncia € cada um querer fazer melhor a peca. Mesmo
tendo a mesma funcdo, mesmo sabendo onde vai ser colocada
aquela peca, o aluno desperta a criatividade, melhoria, como fazer,
para que fazer. (Instrutor 1).

Avalio este como um outro grau de participacdo do aluno que, ao invés de
simplesmente reproduzir a ordem do instrutor e/ou do roteiro de trabalho como no
modelo anterior, agora interage com o planejamento, definindo o processo de

fabricacao e suas variaveis, ampliando a nocao do todo da construcéo da tarefa.

O aluno 1, explica como se inicia e se desenvolve a construcdo de uma

ferramenta;

A gente recebe os desenhos prontos, no inicio. Dai a gente planeja, a
gente tem que pegar e planejar. Fazer os desenhos intermediarios
pra levar pras maquinas, né, direitinho. Planeja e entrega pro
professor avaliar. Se estiver bom, ele entrega as pegas e a gente
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comecga a execucao, seguindo o planejamento que fizemos. (Aluno
1).

Considero esta uma evidéncia marcante da conduta do instrutor junto aos
alunos alinhada ao pensamento de Papert. No momento do planejamento, o aluno
formula suas hipoteses e as valida na relacdo com o instrutor e os colegas para depois
experimenté-las na oficina e reinventa-las se for necessario, como diz o aluno 3:

Muita coisa que ta no papel muda. Na hora que se vai fazer ja néo é
mais a mesma coisa. Se fizer daquele jeito j& ndo dé certo. Dai tem
gue estudar outras maneiras também. Na maior parte da pra fazer de
acordo com o projeto, mas em muitas nao da. (Aluno 3).

A resolucao de situagbes adversas que se apresentam ao longo da construgéo
tém sua solucdo sempre negociada com o instrutor que estimula o pensar sobre o
problema e levanta hipéteses para sua solugcdo, como diz o aluno 5:

Nem sempre o professor ta certo também, né? A gente pode, assim,
dizer: ‘ah, isso pode dar errado’. A gente pode dizer: ‘ah, isso pode
dar certo’. Dai a gente fica debatendo até chegar num consenso. O
professor também aprende com nés, né, e ele erra também, né? O
professor também aprende. Ele sempre diz isso. Ele diz que a gente
aprende e ele aprende. A gente aprende com ele, e ele aprende com
nés, né? (Aluno 5).

O desenvolvimento de atividades semelhantes na comparagdo com as
praticas mais tradicionais da escola, o instrutor, basicamente, impunha o “jeito certo”
de fazer o trabalho. Prescrevia ao invés de construir com os alunos. Cobrava a
execucdao rigida do passo-a-passo do roteiro de trabalho e considerava bom aquele
aluno capaz de reproduzir o modelo que ditava. Como visto anteriormente, o exemplo
vivido pelo préprio diretor da escola enquanto aluno ja apontava que “no final, todos

tinhamos produtos idénticos”.

Agora, na medida em que o instrutor estimula e promove o debate sobre o que
serd feito, sobre o erro ou a possibilidade do erro, faz com que o aluno exponha seu
raciocinio e entendimento sobre o conhecimento em questdo, dando-lhe as condi¢des

mais favoraveis para avaliar o raciocinio cognitivo do aluno.

Segundo a prescricdo do perfil profissional que descreve, além das

competéncias técnicas, as competéncias de gestdo voltadas a capacidade de
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planejamento, de pesquisa e de resolucao de problemas, entre outras, evidenciam-se
condutas da escola que reforcam e estimulam o uso de si por si, da dimenséo
subjetiva do Si (do Ser), também na fase de formacao profissional num ambiente que
“simula” as relacdes de trabalho da fabrica que ja €, por caracteristica da exploracéo

do trabalho, intenso no uso de si por outros.

Relativamente ao exposto no capitulo anterior sobre o trabalho do
ferramenteiro na fabrica, correlaciono, no quadro 3 a seguir, as atividades da escola

para formacao deste trabalhador.

Observo que este quadro é uma tentativa de utilizar as mesmas categorias de
andlise para explicitar a relacdo de mutua dependéncia entre a escola e a fabrica
neste tipo de formacédo profissional. Compreendo que este exercicio € parcial com

relacdo ao que ocorre na escola e que merece maior amadurecimento.

Quadro 3 - A Formacéo Escolar do Ferramenteiro
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Da fabrica a escola:

O plano de curso: representacao final
das diretrizes institucionais, através dele,
a escola recebe toda a prescricédo de
como, com quais caracteristicas, com
quais recursos, com qual conduta e em
gue tempo devera formar o

TRABALHO PRESCRITO .
ferramenteiro.

(A Tarefa)
Da escola aos alunos:
O projeto da ferramenta, assim como na
fabrica, transmite aos alunos a
prescricao da tarefa a ser executada: as
ELEMENTOS formas e o dimensionamento, 0s
DO acabamentos e os prazos.
PROCESSO A “matéria-prima” da escola:
DE - O humano (o aluno): a partir e sobre
FORMAGCAO quem a escola aplica diretamente sua
ESCOLAR DO “OBJETO”" atividade.
FERRAMEN- DE
TEIRO TRABALHO | A "matéria-prima” dos alunos:
TRABALHO Os materiais metéalicos na forma de
REAL placas, tarugos, pinos... De ago e outros
(A Atividade) nao ferrosos.

No ambiente simulado da fabrica:

As maquinas, as ferramentas e 0s
instrumentos de medida no contexto da
organizacgéo do trabalho vigente na
fabrica.

MEIOS DE
TRABALHO

No exercicio das atividades escolares:
USO DE SI O uso de si por si e 0 uso de si pelos
outros é enfatizado.

Considerei, no campo da tarefa, duas prescricdes. Uma relativa ao que a
fabrica, por todos os mecanismos de intervengéo expostos anteriormente, demanda a
escola realizar, e a outra relativa ao que a escola demanda aos alunos na prépria

tarefa de formé-los ferramenteiros.

Por consequiéncia dessas prescricdes, o trabalho real, no que se refere ao
“objeto de trabalho”, também se faz em duas dimensées. O primeiro, o da escola, € o
“material humano”, os alunos, sobre os quais ela dedicara pessoas, recursos e
estratégias para conduzi-los a aquisicdo de comportamentos equivalentes aos da
prescricdo. Sera sobre o desempenho deste “material humano” que a escola avaliara o

seu proprio desempenho. O segundo, o0 dos alunos, assim como na fabrica, sdo os
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materiais metalicos ferrosos e néo-ferrosos pela opcdo da escola em simular seus

“meios de trabalho” e matérias-prima.

Explicito o uso de si nas atividades escolares dos alunos pela proposta clara

da escola em intensifica-lo a partir da demanda da fabrica.



CONSIDERACOES FINAIS

O trabalho de construcdo dessa pesquisa me impés o enfrentamento de
diversas situacbes, sendo algumas esperadas e outras inesperadas. Construir uma
pesquisa com este grau de exigéncia implica em ter que gerir uma variedade de
acontecimentos sobre 0s quais nem sempre se tem o controle. Talvez ai incida a
grande fonte causadora da ins6nia, de certas frustracdes, da ansiedade, do sentimento
de incompeténcia frente a determinados acontecimentos e, até, o medo de achar que
o texto produzido, as conclusfes e as nao conclusdes ainda séo insuficientes (e ainda
acho que sao!). Tudo pelo desejo de planejar e realizar conforme o planejado. Mas,
assim como na construcdo de uma ferramenta, depois de encaixar, montar, ajustar e

polir, é preciso finalizar!

Por outro lado, a experiéncia da alegria, satisfacdo e emocdo pelos
reencontros com as minhas préprias origens na escola e na fabrica. Expresséo
recorrente nos textos anteriores, reencontrar aqueles ambientes, amigos, ex-colegas e
antigos mestres foram “verdadeiras viagens no tempo”, fazendo valer, como nunca, a

expressao de que “quem pesquisa se pesquisa” (EGGERT, 2003).

Ao longo das leituras e estudos propostos pelas atividades académicas desse
programa de pos-graduacéo, frente aos fortes argumentos trazidos por autores criticos
dos modelos capitalistas de gestdao da producdo, formulei um sentimento, talvez
inconscientemente, de que tudo que advém da fabrica tem uma carga de perversidade
sobre o trabalhador. Recuperando Rodrigues:

[...] o sentimento de que toda e qualquer acdo da empresa esta
voltada a manipulacéo, a falsidade. [...] tudo que é feito nas empresas

€ minuciosamente arquitetado por engenheiros do mal que querem o
fim das pessoas. (ROGRIGUES, 2003).
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Ao mesmo tempo em que procuro escapar da formulagdo dessa visdo
perversa da acdo da empresa capitalista também procuro néo recair na visdo ingénua
de que ela esta ali somente para satisfazer as pessoas, os trabalhadores. Ela, a
empresa, esta ali para obter o maior lucro possivel, através da exploracdo maxima do
trabalho, porém, ao mesmo tempo, se configura num lugar da contradicdo onde,
através do trabalho, as pessoas buscam satisfacdo das suas necessidades humanas.
Kuenzer traz a tona esse campo de forcas, referindo-se ao esforco do capital em

ocultar essa contradicéo:

7

Isto sb6 € possivel porque estas estratégias, mascarando a
contradicdo entre capital e trabalho, descaracterizam a fabrica como
local de exploragdo, mostrando-a como uma grande familia feliz.
(KUENZER, 1997, p. 167).

A autora acrescenta ao dizer que essas estratégias:

[...] nada mais sdo do que formas de manipulacdo, que tém por
objetivo a criacdo de condigbes mais favoraveis a exploragdo, pelo
ocultamento das contradices, cuja eclosdo é sempre desestabi-
lizadora. (KUENZER, 1997, p. 167).

Embora o objetivo principal dessa pesquisa nao tenha sido fazer esse tipo de
julgamento, mas buscar compreender os “atuais processos de formacdo do
ferramenteiro”, em cuja busca formularei respostas, mas também muitas novas
perguntas, € forcoso reconhecer que ndo € possivel analisar sua formagéo, ou de

gualquer outro trabalhador, fora deste contexto.

Surgiram questionamentos, ainda latentes, a respeito do processo de
terceirizacdo que incidiu sobre a ferramentaria da empresa pesquisada: quais seriam
as consequéncias dessa terceirizagdo para os ferramenteiros que perderam o
emprego? Estes ferramenteiros teriam conseguido buscar outra colocacdo na funcao
em outra empresa? Estariam prestando servigos dentro de outra empresa terceirizada
gue constroi novas ferramentas, mas afastados da producdo da empresa cliente? Se
isso estiver ocorrendo estaria 0 seu trabalho castrado de sentido, “precarizado e

fragmentando” (ANTUNES, 1999. p. 53) e quais seriam as consequéncias disso?
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Como neste outro tempo e espago estd ocorrendo a formagédo do ferramenteiro no

trabalho?

O fato de nao ter sido o objetivo direto desta pesquisa nao retira a importancia
destes questionamentos, porém poderao, futuramente, integrar uma nova empreitada

investigativa.
1) Perspectivas conclusivas desta investigacao

A questéao central que me estimulou a desenvolver esta pesquisa foi investigar
como se dao os atuais processos de formacao do ferramenteiro? Os caminhos
tracados para responder a esta questdo se mostraram escolhas eficazes para a
formulacdo de conclusdes satisfatorias a este questionamento. O fato de ter
estabelecido a relacdo das praticas do ferramenteiro no desempenho das suas
funcdes na empresa, 0 que destaco especialmente no capitulo 2, com as praticas
empreendidas para sua formacao pela escola, conforme o capitulo 3, mostraram com
clareza as inter-relacdes entre estes dois mundos, bem como os mecanismos

utilizados.

Na trilha dessa investigacdo outras questbes se impuseram. Uma delas foi
como ocorre a formacédo do ferramenteiro no trabalho? N&o existe nenhuma
atividade humana, nem mesmo na forma do trabalho mais taylorizado, da qual possa
ser desconsiderada, suprimida a atividade intelectual, mas, também, ndo ha atividade
intelectual que ndo envolva algum tipo de esforco fisico ou atividade manual. Ou seja,
“ndo se pode separar o homo faber do homo sapiens” (GRAMSCI, 1978, apud
KUENZER, 1997, p. 185). Decisdo e acdo (KUENZER, 1997, p. 185), portanto, no

trabalho humano, sdo inseparaveis.

Foi possivel encontrar indicativos da formacdo do ferramenteiro em servigo
nas situacbes em que o ferramenteiro Giba descreveu a estratégia utilizada para
preparar o novo ferramenteiro contratado para atuar no turno da noite. Neste caso, foi
realizada, explicitamente, a preparagao do novo contratado sobre o tipo de trabalho, as
condutas e a organizacdo, bem como dos aspectos técnicos especificos das
ferramentas utilizadas por aquela empresa. Também as relacdes diarias de trabalho,

gue sao relagdes sociais, como nas reformulagdes dos projetos com os projetistas e



118

na distribuicdo de tarefas a outros profissionais do setor, mostraram que entre e pelos
préprios trabalhadores se funda uma rede de solidariedade e de auxilio matuo para a

transmissao e incorporacao dos “saberes do coletivo de trabalho” (SANTOS, 2006).

Outra questdo de investigacdo foi como ocorre a influéncia da fabrica
sobre a formacéo escolar do ferramenteiro? A primeira resposta encontrada é sim.
A pesquisa documental junto aos planejamentos estratégicos nacional e regional da
intuicdo, bem como ao plano de curso do ferramenteiro elucidaram essa questao neste

sentido.

Ocorre a influéncia direta da fabrica sobre o0s objetivos e organizacéo
escolares, pois, tanto na esfera nacional quanto na estadual da instituicdo, integram as
diretorias e seus conselhos consultivos grupos exclusivamente formados por
empresarios. Em dltima analise estes empresarios estdo ali para defender seus
interesses: o lucro. Isso se expressa no préprio plano estratégico nacional quando a
instituicdo assume a estratégia de “orientacdo para o mercado” que se desdobrada no
objetivo estratégico que visa “a aumentar a participacdo no mercado de educacao
para o trabalho, suprindo as necessidades tanto dos segmentos tradicionais tanto
dos segmentos tecnologicamente mais avancados”. E, portanto, da natureza da
prépria instituicdo voltar sua atencdo as empresas para oferecer a elas solucdes

rapidas e na medida da suas necessidades.

Qualifico, portanto, a relacéo entre a fabrica e este tipo de escola de educacao
profissional como a de um jogo de espelhos. Neste jogo, a escola, subordinada e a
servico da fabrica, empreende acdes para, “travestida de fabrica”, poder refletir e
reproduzir sua organizacédo no que tange a estrutura fisica de maquinas, equipamentos

e tecnologias, mas também sobre as formas de gerir e explorar o trabalho.

Outro questionamento foi sobre de que formas se manifestam as
demandas da fébrica na escola? O relacionamento entre empresa e escola se faz
por, pelo menos, dois canais diretos: um € 0 momento mais formal da relacdo que se
da através do comité técnico setorial e 0 outro na relacdo cotidiana entre escola e

fabrica.
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O comité técnico setorial se constitui no espaco formal das relagbes entre
escola e fabrica, configurando-se no principal forum do debate que baliza a
organizacéo e os objetivos da escola. O plano de curso, por sua vez, se configura na

sintese deste debate, assumindo o carater de documento referencial adotado por ela.

No plano de curso, a descricdo detalhada do perfil ocupacional, das
estratégias e de toda organizacéo fisica e material, evidenciam os detalhes e o rigor

da prescricao do trabalho pretendido pela fabrica.

Elucidadas as questfes do relacionamento da escola com a fabrica restou a
guestéo final sobre como a escola expressa nos seus processos de formacéao as
demandas oriundas de formacao da fabrica? O primeiro indicativo de resposta a
esta questao se faz, ja, pelo plano de curso estruturado na logica de competéncias
profissionais. A segunda, por um esforco em superar as formas mais tradicionais
historicamente empreendidas pela escola e pela instituicdo como um todo, ao que o
préprio supervisor da escola enfatiza que “representa uma modernizacdo no jeito de

ensinar, no jeito de fazer educacéao profissional”.

Formar um ferramenteiro polivalente, flexivel, multifuncional, empreendedor,
capaz de resolver problemas, entre outros, em tempos de producéo flexivel, constitui-se
na principal demanda da fabrica. Contudo, ao que se viu, historicamente,

[...] o processo de trabalho de uma ferramentaria apresenta
caracteristicas que pouco favoreceram a divisdo do trabalho, ou pelo

menos a divisdo do trabalho extrema que foi preconizada pelo
taylorismo (SANTOS, 2006, p. 104).

Contraditoriamente, é na era da producdo flexivel em que a educacéo
profissional, supostamente, passa a incorporar pressupostos da formacdo mais
alargada dos processos produtivos é que esta profissdo passa a sofrer mais

drasticamente este processo de fragmentacéo, dada a informatizacéo da producéo.

Nota-se, com isso, a maior valorizacdo da subjetividade nos processos
formativos escolares e a exploracdo de dimensdes que, por hora, a fabrica deseja
melhores desenvolvidas no trabalhador que receberd ali adiante. A escola, entdo,

incorpora e explora o uso de si por si, através do estimulo a gestdo de uma maior
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variabilidade de acontecimentos e de tomada de decisdo no processo didatico de

construir ferramentas.

Quanto aos meios disponibilizados a aprendizagem dos alunos, ao que se
equivaleriam chamar de recursos didaticos, cabe dizer que a escola objetiva reproduzir
0 ambiente da fabrica. Nas oficinas da escola encontram-se maquinas e equipamentos
similares na quantidade, na variedade e na tecnologia as que se véem na fabrica.
Toda essa maquinaria se faz peca importante e representativa no processo formativo,
pois é através dela, principalmente, que a escola se faz fdbrica no jogo de

representar/simular/refletir os ambientes produtivos reais.

A evidéncia mais significativa da incorporacdo da subjetividade dos
aprendizes nos processos formativos € a tentativa de desvinculacdo das praticas
pedagdgicas ligadas ao modelo tradicionalmente aplicado pela escola: a instrugcdo. A
tentativa de substituicdo deste modelo por praticas pedagdgicas mais “democréticas”,
gue visam a maior participacdo e integracdo dos aprendizes, 0 que considero uma
aproximacdo ao modelo construcionista de educacdo, se impde como condicéo

necessaria para que se forme o trabalhador flexivel.

Em minha opinido, esta tem sido uma mudanca (ou possibilidade de
mudanca) bastante significativa: O instrutor, que tradicionalmente tem se colocado
como “patrimbnio” técnico do saber do trabalho na escola e também do ethos da
instituicdo perante os alunos no processo formativo, tem sua atuagéo em processo de
transformacdo. O de modelo de trabalhador com habitos desejaveis como “ordem,
exatiddo, submissdo, assiduidade, pontualidade, cuidados com o corpo, com
seguranca no trabalho, com os instrumentos, com o ritmo, com a qualidade, e assim
por diante” (KUENZER, 1997, p. 59), também esta em superacdo. Ele amplia sua
funcéo de provocador do pensar sobre o objeto em estudo (PAPERT, 1994) e passa a
mediar as situacfes para que o aluno busque as solugdes, ao invés de dita-las como
no modelo em superagcao. Assim, o0 aluno passa a experimentar maiores espacos de
autodeterminacdo (CATTANI, 2002) por interferir (pelo menos um pouco mais)

gualitativamente no processo de trabalho que se apresenta.
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Acredito que na medida em que a fébrica influencia a préatica educativa da
escola a escola também, em certa medida, exerca um movimento contrario,
influenciando também os processos produtivos na fabrica. Contudo, mesmo que eu
proprio tenha vivenciado situagfes que confirmam este fato na condicdo de aluno
recém formado em curso regular de educacdo profissional que assumiu funcéo
profissional equivalente na fabrica, o0 método, as técnicas e os proprios objetivos
aplicados nesta investigacdo ndo foram suficientes para demonstrar formas mais

explicitas com que a escola faz essa intervencéo.

Se, por um lado, a atencdo dada ao uso de si por si tem representado uma
maior “densificacdo do trabalho” (ROSA, 2005), por outro, podera, quem sabe, marcar
a transicdo da concepcao do trabalhador como fornecedor de méo-de-obra para o
trabalhador ndo é apenas méao, mas pessoa como um todo (SCHWARTZ, 2000) que

participa e interage qualitativamente da vida produtiva e social.

Os recortes feitos tanto no quadro tedrico quanto no campo empirico
permitiram constatar faces da complexa relacdo entre a producéo e a formacdo de
sujeitos-trabalhadores com determinados comportamentos, o que vem a abrir novas

possibilidades de estudos nas relagcdes entre trabalho e educacéo.
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