As minhas origens estdo no Porto. Sou engenheiro técnico de electrotecnia e
maquinas, formei-me no Instituto Industrial do Porto. Foi também no Porto que
comecei a trabalhar, inicialmente num gabinete de engenharia GESPO — Gabinete
de Estudos, Projectos e Organizacao.

Dedicdvamos a andlise e ao estudo do funcionamento das empresas para de-
pois propor planos de alteracdo que melhorassem o seu rendimento e eficacia.
Por vezes também nos encarregdvamos do seguimento e controlo de obras que
envolvessem projectos de construgao civil ou electromecanico. Eu estava respon-
savel pelos departamentos de planeamento PERT e o de automatizacao, dessa
forma passavam por mim todos os projectos ligados a automatizacao.

Entretanto estive a cumprir o servico militar no “Ultramar”, em Bissau, na Guiné.
Onde fui incumbido de montar e comandar um pelotdo de apoio directo do servi-
¢o de material — PAD “had oc”. A funcédo desta unidade técnica era a de recuperar
viaturas avariadas ou destruidas pela accao militar, procedendo a substituicdo dos
componentes inutilizados por novos e reparando outros de forma a transforma-las
em viaturas operacionais.

Este projecto deu-me bastante estofo de organizagao e trabalho em condi-
¢oes limite. Estive 1& durante 2 anos. Voltei apds o 25 de Abril de 1974, e no regresso
tive que enfrentar o desemprego. Mas consegui dar aulas durante algum tempo e
mais tarde voltei para o anterior gabinete.

Mais tarde fui para uma empresa de metalurgia de Braga, a ETMA — Empresa
Técnica de Metalurgia, SA, por onde fiquei durante trés anos como director de
producéo.

A ETMA fazia componentes metdlicos para a industria automovel, e também
parafusos, porcas e outros componentes para a industria metalurgica. Estive en-
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volvido na organizacdo dos gabinetes de controlo de producao e de controlo de
qualidade.

Recordo-me de colaborar no fabrico de uma peca onde assentava a
alavanca de velocidades do Renault 5, para a tdbrica de Cacia em Aveiro.
Era uma peca muito especial que jd envolvia fibra de vidro e que exigia
uma qualidade muita apurada e com um know-how bastante elevado.
Era uma peca que ficava extremamente cara devido ao processo do seu
fabrico e as exigéncias do proprio controlo de qualidade.

14.2

BUESO BRAGA

Em 1981 entro para os plésticos através do Sr. Bueso, na BLIC — empresa dedi-
cada ao fabrico de pequenos electrodomésticos, com as fungdes de director de
producédo. A Bueso Plasticos injectava as pecas plasticas com os moldes concebi-
dos e construidos da empresa BCM — empresa do grupo que se dedicava a cons-
trucdo de moldes para a industria dos plasticos. Na Bueso injectava pecas tanto
de pequena dimensao como de grandes dimensdes e de elevada complexidade
técnica.

Como Unico engenheiro técnico do Grupo Bueso, em vdrias alturas e para além
das minhas fun¢ées na BLIC, dava apoio técnico na fabrica da Bueso Plésticos. Re-
cordo-me de colaborar no fabrico de uma pega onde assentava a alavanca de
velocidades do Renault 5, para a fabrica de Cacia em Aveiro.

Era uma peca muito especial que j& envolvia fibra de vidro e que exigia uma
qualidade muita apurada e com um know-how bastante elevado. Era uma peca
que ficava extremamente cara devido ao processo do seu fabrico e as exigéncias
do préprio controlo de qualidade. Envolvia também uma exigéncia de alto nivel,
tanto ao nivel prontidao de entrega como também de stocks minimos. Tinha uma
logistica bastante pesada.

A peca obrigava a certificacées, o que significou ter de ser homologada an-
tes do processo de fabrico se iniciar. Foram enviados varios relatérios e exigiram
também um grande numero de testes, com varias amostragens, e mesmo modi-
ficagdes em producao de série. Foi um verdadeiro processo de engenharia que
nédo tinha comparacdo com o processo exigido no fabrico de pecas plésticas para
torneiras muito solicitadas pela indUstria local.

Participei no desenvolvimento de testes, nas verificacdes de moldes e nas defi-
nicoes das modificacdes a executar nos moldes até a sua aprovacao final.

A empresa tinha cerca de 50 funcionarios e um grande pavilhdo recheado com
cerca de 15 maquinas. A producao dividia-se entre a producao interna para a BLIC
e a externa que eram a Renault, Timex e a Industria de Torneiras como por exem-
plo a Oliva, entre outros. Associado a producao dos manfpulos das torneiras estava
também o seu processo de metalizacdo que consistia no acabamento final dado
ao plastico. Eu ja tinha tido contacto com processos semelhantes na ETMA mas
sobre metal.

Tratava-se ja de uma empresa com boas especificacdes técnicas pelo nivel
clientes com que trabalhava, como a Renault, que exigiam um controlo de quali-
dade bastante apurado. Recordo principalmente as pecas para o sector automo-
vel que tinham indices de verificacdo bastante exigentes, tinhamos que fazer por



amostragem testes de resisténcia 4s varias séries de pecas produzidas.

Além da injeccao de plasticos também tinhamos a gravacao em plasticos com
0 recurso a técnicas com a utilizacao de silicone. J& tinhamos capacidade de tra-
balhar com vérios tipos de plasticos pelo que exigia bons conhecimentos das ma-
térias-primas usadas.

Este foi um feito notdvel, jd que se a Bueso ndo tivesse encontrado esta
solucdo, a Timex nunca teria vendido para os EUA, devido as regras de

limitacdao de radiacao.

A Bueso fabricou as caixas plésticas para os computadores Timex. Lembro-me
de participar em longas sessdes de escolha de caixas. As caixas tinham de ser pin-
tadas internamente com uma tinta anti-estatica, e essa tinta trazia grandes proble-
mas na sua aplicacdo, porque néo ficava uniforme, e as caixas com zonas que nao
estivessem cobertas pela referida tinta eram recusadas.

Este foi um feito notével, ja que se a Bueso néo tivesse encontrado esta solu-
cao, a Timex nunca teria vendido para os EUA, devido as regras de limitacdo de
radiacdo. Nos faziamos vérias medicdes em varios pontos da caixa para testar se a
resisténcia era uniforme. Muitas vezes surgiam problemas ao fechar as caixas nas
zonas mais complicadas.

As caixas da Timex foram das producdes mais elevadas que tivemos e obri-
garam a muito trabalho. As teclas eram feitas com uma membrana que nos dava
grandes problemas na juncao da membrana a caixa.

O revestimento era aplicado através de pistola, numa linha de producédo conti-
nua, por onde as caixas passavam para serem pulverizadas.

A Bueso Plasticos tinha também a producao de pérolas, que era sem duvida
um produto bastante carismatico. Recordo-me de ver o pai Bueso no laboratério,
para fazer a coloracdo e o acabamento que ele dava as pérolas. Era uma espécie
de alguimia que envolvia o seu segredo.

Tratava-se de um trabalho bastante minucioso que se baseava no revestimen-
to e no tempo das operacoes. O departamento das pérolas e os seus segredos
estava mesmo reservado ao pai Bueso e a mais um par de funcionérias das mais
antigas, que lhe asseguravam a seguranca e o conhecimento necessario.
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Recordo-me de ver o pai Bueso no laboratdrio, para fazer a coloracdo e o

acabamento que ele dava as pérolas. Era uma espécie de alguimia que

envolvia o seu segredo.

No entanto quando l& cheguei as pérolas ja sé recebiam encomendas espora-
dicas e por isso mesmo nao era um departamento com producao continua. Mas
ja tinha sido um grande negdcio. As pérolas foram a base do negdcio de plasticos
que se veio a desenvolver.

O fabrico das pérolas baseava-se numa bola de pléstico, que desconfio que
fosse fabricada com o método de compresséo, e que posteriormente era revestida
com a coloracdo necesséria, e que era sem duvida a parte mais secreta da “receita”.
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MOLDES NA BUESO

ARMANDO CEPEDA

Nenhum dos filhos tinha grandes conhecimentos sobre o trabalho das pérolas,
que era acima de tudo um trabalho do pai.

O mercado para este tipo de pecas era as funerarias e as casas de bijutaria, ja
que se faziam pérolas avulsas ou ja colocadas num fio.

Além destes trabalhos nos plasticos havia trabalhos para outras empresas de
fora. Eram pecas relativamente pequenas, que nao eram standard, e que obriga-
vam a um trabalho mais técnico.

Todos os moldes e a sua manutencdo eram feitos 14, inclusive a sua reparacéo
apos terem trabalhado. Por vezes havia reserva de maquinas para se fazerem tes-
tes a moldes que nédo se destinavam a Bueso.

Esta era uma actividade importante e tecnicamente qualificada, que envolvia
muito estudo da parte do desenho do molde, e ainda da parte da injeccao.

Muitas vezes o Bueso ia ver na maquina se o resultado era o esperado: verificar
se 0s canais de enchimento estavam bem, se 0 material usado era o mais indicado,
e se sua concepcao estava correcta, comparando a experiéncia na maquina com
o desenho do molde.

O Armando Cepeda j& estava na empresa quando eu entrei e era a alma da fir-
ma de construcdo de moldes a BCM. Na parte de desenho trabalhavam 4 pessoas,
incluindo o Cepeda.

Penso que havia na firma Bueso uma parte para a maquinagcao dos moldes,
mas desconheco se eram feitos os moldes na totalidade, ou apenas o seu acaba-
mento.

Em Braga nédo havia tradicdo de moldes e o Armando Cepeda teve um papel
importante. Trabalhava bastante e ficava na fabrica mesmo depois de eu sair. Ti-
nha a trabalhar com ele bons colaboradores que o apoiavam bem, e conseguiam
ultrapassar mesmo os problemas mais complexos.

Os dois produtos mais conhecidos desta linha eram a batedeira, com dois
modelos, uma ‘Luxe’ de cor branca e outra ‘Standard’de cor alaranjada, e

o0 moinho de café, com tampa transparente em pldstico o que obrigava a
uma boa qualidade de producao.

Na BLIC, os ferros eram patenteados pela Brown, enquanto que as
batedeiras e os moinhos eram desenhados na BLIC

BLIC
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Todas as firmas do grupo Bueso tinham um dos irmaos como sécio. O Eduar-
do dedicava-se a informética e & maquinaria, o Xavier dedicava-se aos plésticos
e aos moldes. E estavam os dois nos electrodomésticos. A BLIC surge porque ja
se produziam pldsticos para terceiros. Surge entdo a ideia de criar uma linha de
electrodomésticos.

Os dois produtos mais conhecidos desta linha eram a batedeira, com dois mo-
delos, uma ‘Luxe’ de cor branca e outra ‘Standard’ de cor alaranjada, e o moinho
de café, com tampa transparente em plastico o que obrigava a uma boa qualidade
de producéo.



Fizemos também ferros associados a Brown espanhola. Cheguei a ter contac-
tos e visitas a Brown. Faziamos parte das pecas plasticas e montava-se na BLIC com
outras pecas importadas da Brown. Os motores eram importados de Italia e havia
duas qualidades de motores, com diferentes poténcias.

Uma das fabricas que nos fornecia foi escolhida a dedo: tinha um ‘Rolls Royce'
em motores para as batedeiras, porque era muito dificil de se queimar, era até mais
facil avariar por qualquer outro motivo. As pecas metélicas eram feitas noutras
fabricas em Portugal - facas, tubos, campanulas e varas — e a BLIC encarregava-se
da montagem e embalagem dos electrodomésticos.

Na BLIC, os ferros eram patenteados pela Brown, enquanto que as batedeiras
e 05 moinhos eram desenhados na BLIC, provavelmente pelo Armando Cepeda,
sendo o mentor o pai Bueso.

A varinha trabalhou com um motor normal, com variacdo de circuito. Chegou
a ser usado um controlador electronico feito na Datamatic, na varinha e/ou no
moinho.

A BLIC operava com cerca de 5 pessoas na linha de montagem, chegando a 10
em alturas de pico de producao. A parte administrativa tinha uma pessoa além de
mim. Na chefia da linha de montagem havia uma funcionaria.

As vendas dos produtos eram feitas nas grandes superficies, nos supermercados
e através de empresas de electrodomésticos. Quando eu estava na empresa, tivemos
um comercial que percorria o pais para tentar aumentar as vendas. O produto vendia-
se bem porgue ndo era demasiado caro. O objectivo era diversificar os produtos.

Quando eu entrei na BLIC fui continuar o trabalho de outro engenheiro. J4 se
produziam as batedeiras e os moinhos e eu iniciei o processo dos ferros eléctricos.
A BLIC encerrou com o fecho da Bueso e com a passagem para o Xavier.

Quando eu saf da empresa ainda havia a fabrica de moldes e a fabrica de plasti-
cos. A empresa de maquinas ferramentas existia em Celeiros e era drea do Eduardo
Bueso.

O Eduardo Bueso, apds 6 ou 12 meses da constituicado da MicroVideo, desliga-
se da Bueso devido a incompatibilidades. Nessa altura o Xavier, juntamente com
0 pai, fica com a parte dos plasticos. Mais tarde, apds um acidente fatal do pai, a
Plasticos Bueso acaba completamente.

O Eduardo esteve cerca de 10 anos ligado a MicroVideo, afastando-se depois
devido a problemas de saude.

As sociedades Bueso tinham sempre pelo menos 3 sécios. Sempre que havia
um problema técnico nds pediamos o apoio do Eduardo, que era a pessoa chave,
mesmo quando era preciso colocar alguma ordem técnica. Nos explicdvamos o
problema, expinhamos 0s Nossos receios e o Eduardo empenhava-se na solucao
para que as coisas fossem resolvidas. Tinha influéncia sobre o irmdo e uma boa
aceitacao por parte do pai

Sempre que havia um problema, eu, na BLIC, e o Cepeda, nos moldes, iamos
bater a porta do Eduardo, que funcionava um pouco como o técnico da familia.
Sempre que era necessaria uma opinido de desempate tinhamos o pai Bueso, que
era uma pessoa dura, e por vezes criavam-se algumas zangas.
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14.6

EDUARDO BUESO

O Eduardo Bueso era sem duvida o mais “técnico” dos socios, era normalmente
ele quem se deslocava a Bueso para resolver os problemas técnicos que envolves-
sem os plasticos.

Trabalhar com o Eduardo Bueso era facil. Era uma pessoa com um cariz técnico
elevado e tentava ter qualidade e correccao nas relagdes. Era um individuo bastan-
te humano e gostei de trabalhar com ele.

O Eduardo foi sempre uma pessoa empreendedora, que fazia as coisas an-
darem e se atirava para a frente tentando fazer coisas. Na MicroVideo, ele foi um
comercial, sendo eu o técnico. Ele envolvia-se na venda, na tentativa de satisfazer
os clientes.

Na Bueso eu considerava-o mais um técnico, e ao Xavier o comercial. O Edu-
ardo nao interferia na parte comercial. O Eduardo foi sempre um inovador - com
advento da informdtica, levaram-no a informatizar a Bueso, e a passar do manual
para o automatismo digital na contabilidade.



