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RESUMO

A organizacéo do trabalho na industria automateavidro € diretamente influenciada
pela tecnologia inserida no processo produtivo.tdNesmo, uma cadeia integrada de
autdbmatas realiza as operacdes fisico-quimicasl@ioeorpo ao produto final. Assim, o
trabalhador ndo se envolve diretamente na fabmcag¢du montagem, ficando apenas
como supervisor do processo. Isto implica uma sdéeiecaracteristicas importantes a
indUstria automatica vidreira: ndo s6 o processdralealno em si é marcado por tal
nuance tecnolégica como também — e conjuntamenteaqoiele — os processos de gestao
e organizagédo da empresa como um todo. Ao trateelaigéo entre tecnologia e processo
produtivo, ndo podemos deixar de analisar a promiacdo capital/trabalno em sua
dindmica historica. Por isso, 0 presente estudmia para uma analise critica, com viés
marxista, das principais formas de geréncia daathabsurgidas ao longo da historia do
capitalismo. Primeiramente, destacamos as victestuda divisdo do trabalho na
manufatura, considerando o processo de subsung@alfa subsuncéo real do trabalho
ao capital, ou seja, estudamos como ocorre a Esed@ maquinaria No processo
produtivo. Em seguida, analisamos o taylorismoferdismo - bem como o conceito de
racionalizacdo - como mecanismos de controle dbalina operario. Por fim,
investigamos a industria de processo continuo -oram qual se insere a industria
automatica de vidro -, contrapondo-a com as caiatits das industrias tayloristas e
fordistas.

Palavras — chavéndustria vidreira. Industria de processo continuo.Organizacao do
trabalho. Racionalizag&o. Taylorismo. Fordismo.



ABSTRACT

The organization of work in the auto glass indugrdirectly influenced by technology
inserted in the production process. In this busipas integrated chain of automata
performs the physical-chemical operations that aighbe final product. Thus, the
worker does not get directly involved in manufartgrand/or assembly, being only a
supervisor of the process. This implies a number iofportant featuresto the
auto glass industry: not only the work procesdfitse is marked by such
technological nuance but also - and along with thtte processes of management and
organization of the company as awhole.In addngssthe relationship between
technology and production process, we must seagitat / labor relation in its historical
dynamic. Therefore, this study turns to a critiealalysis, biased Marxist, of the main
ways of management work that emerged throughouthtbtryof capitalism. First, we
highlight the vicissitudes of division of labor mmanufacturing, considering the process
of formal subsumption to real subsumption of lakior capital, ie, we study how the
inclusion of machinery occurs in the production gass. We then analyze Taylorism
and Fordism - as well as the concept of rationatina as mechanisms of control of
labor worker. Finally, we investigate the continaquocess industry - in which sector the
auto glass industry is inserted - contrasting itthwhe characteristics of Taylorist
and Fordist industries.

Keywords:Taylorism. Glass industry. Continuous process indusy. Labor
organization. Rationalization. Fordism.
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INTRODUCAO

O objetivo da nossa pesquisa é analisar as cdsdici®s do processo de trabalho
na industria automatica de vidro, a partir da olesgio das atividades dos trabalhadores
diretamente envolvidos no processo de producaochamados trabalhadores do “chéo
de fabrica” — em uma unidade paulistana de umadgramultinacional do setor. Segundo
dados coletados na prépria empresa, em 2009 foraduzidas cerca de 1,1 bilhdo de
garrafas de vidro e 51 milhdes de objetos de neegage consumiu 174 mil toneladas de
areia e 79 mil toneladas de caco de vidro. A enapresa maior fornecedora de
embalagens de vidro do Brasil e seu faturamental@nda ordem de R$ 900 milhdes.

A escolha da empresa foi determinada pela facdéiddd acesso e por sua
disponibilidade em atender pesquisadores. Adenagissingularidades do trabalho em
industrias do ramo vidreiro foram parcamente estaslaprincipalmente no que concerne
as industrias que possuem alto grau de automacasuantiinha de producdo. Nestas,
observamos as caracteristicas comuns a indUstiggatesso continuo, com elevado
grau de integracdo mecanica no processo produérdp o trabalhador, em geral, pouco
ou nenhum contato direto no processo de fabricali@gsse caso, a mao-de-obra se
restringe a execucdo de tarefas auxiliares do gsoceomo troca e manutencdo de
equipamentos, acompanhamento do funcionamento daimaaia e exame dos produtos,
além da tarefa de embalagem e transporte paraagstoc Sendo assim, tal industria se
insere em um patamar de elevada utilizacdo do danf&rabalho morto. Tal
caracteristica, tipica de processos altamente atiwados, fora apontada por Mano
século XIX. Recorremos a ele, no primeiro capitulo, intuito de oferecermos um
panorama sobre a evolucédo das relacdes de traballiraterior da industria capitalista
guando investigamos as formas pelas quais o cap#al apenas arregimenta mas
controla, cada vez mais, 0 comportamento prodwostrabalhador com a introducao dos
principios das ciéncias fisicas, naturais e mateasgpara regular a propria producéo e
garantir a objetivacao do trabalho.

Todavia, embora tal sequéncia seja o ideal daatap que o livra da barreira
organica — o trabalhador humano —, que impede anuenlucratividade, a histdria nao
segue um curso linear, de modo que pode haverast@&ecia das chamadas formas

“arcaicas” de trabalho com sistemas altamente tégmmos. Pretendemos analisar a

'MARX, K. O Capital:Critica da Economia Politica. Livro 1, vol 1. S&o0 Bulo: Difel, 1984
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sequéncia tedrica de autores como NaBraverman e Tourainé a luz da dinamica
historica, isto é, tendo em consideracédo o fatgueos sistemas de gestdo da forca de
trabalho se concretizam a partir da luta de classgss condicbes econdmicas e sociais
vigentes - 0 estudo de campo realizado servirbabjetivo.

No capitulo 2, analisamos os principios da chamadeninistracao cientifica”,
gue seguiu aprofundando o controle do capital sabrérabalho. Neste capitulo,
destacaremos 0s pressupostos de Frederick Winkéyor, criador de um método
exemplar (do ponto de vista da maxima racionalizad@ trabalho) de organizacdo da
linha de producdo. Consideraremos, ainda, as boigfies de Ford que, assim como
Taylor, representa as linhas mestras da organizag&oabalho colocadas em cena no
século XX.

Por fim, no terceiro e dltimo capitulo, retomarenogsconceitos abordados nos
capitulos anteriores a luz da pesquisa empirica sguelesenvolveu com base nas
observacdes realizadas na empresa estudada, bemn nosdados obtidos a partir de
entrevistas com seus engenheiros e trabalhadatesoatras duas grandes empresas do
setor. O dialogo entre as informacdes coletadgsesquisa e os referenciais tedricos que
anteriormente selecionamos sera de grande vala glacidarmos as caracteristicas do

processo de producéo e do trabalho na indUstnédde automatica.

Z1BID.

¥ BRAVERMAN, H. Trabalho e capital monopolis@a:degradacéo do trabalho no século XX. Rio de
Janeiro: Ed. Guanabara, 1987.

* TOURAINE, A. A organizacao profissional da empresaln: FRIEDMANN, G. Tratado de Sociologia
do TrabalhoSé&o Paulo: EDUSP, 1973.
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1 AS ORIGENS DA ORGANIZACAO DO TRABALHO

Para Mar%, a organizacdo e gestdo do trabalho na emprestlisap estio
intimamente ligadas a exploracdo do trabalho, aoceito de mais valia. Para o
capitalista, o trabalho é uma mercadoria que ajeieslcom vistas a fabricacdo de outras
mercadorias e assim proceder a obtencdo do luaf@ondicéo, entretanto, resulta de um
processo histérico, processo este que possibilitarraacdo de uma classe operaria,
desprovida de seus meios de producdo e apta ssagreas fileiras dos trabalhadores
industriais. Assim, a historia econémica do capiab se funde com a constante
elaboracdo de mecanismos de gestao dessa forggbdlb, mecanismos que envolvem,
além de artificios de controle e disciplinamentoamente organizativos, a influéncia do
desenvolvimento tecnologico dos meios de produg@mqinas e ferramentas).

Por outro lado, a leitura pouco cuidadosa das nuagibes nas relacbes de
producéo, no interior do modo de producao capitglhsstas a partir de Marx, pode levar
a percepgdo de que 0 progresso técnico é algo rinedoe linear, que resultara na
abolicdo das formas de trabalho compulsérias ead&s. Esta visdo ignora o processo
historico que explica as transformacdes e ajustesddo de producdo capitalista, os
contextos politicos, culturais, institucionais eom@micos que influenciam nmodus
operandida fabrica capitalista. Assim, o capital segue ndgaa manufatura, procurando
promover subordinacédo real do trabalho ao capitals acolhera o trabalho humano,
organizado de determinadas maneiras — como nossdoede campo demonstrara -,
sempre que isto significar a manutencéo e aumentoais-valia. Este procedimento nao
caracterizara, portanto, uma contradicdo essemdalnterior do modo de producao
capitalista, mas a face complementar de uma Uoiahdade produtiva.

Tratemos, entdo, do trabalho em sua essénciasejauo ato pelo qual o homem
pode criar algo que néao tinha existéncia naturtdremm ou pode manipular a natureza,
segundo suas necessidades de sobrevivéncia ouptiagia de suas possibilidades sobre
o ambiente. O que distingue o trabalho da atividdole animais ndo humanos € sua
origem na consciéncia, na imaginacdo. O homem tarojma acdo, um objeto ou uma
situagcdo que ainda ndo existe e se utiliza dos dma#ssos meios (ferramentas e outras
acOes) para fazer existir aquilo que foi imaginddtm é, o imaginado é produzido pela

acao consciente do homem sobre a natureza e, grestsso, chamamos de trabalho.

®MARX, K. O Capital:Critica da Economia Politica. Livro 1, vol 1. S&o Bulo: Difel, 1984
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Trabalhando, portanto, o homem aprende sobre aascdo mundo, se relaciona com o0s
outros homens, se desenvolve, conhece a si mesos eutros; conhecendo 0s outros,
estabelece lacos de afeto e rejeicdo, constrégticamente, cédigos de convivéncia,

torna-se um ser ético, politico e afetivo. AssimeJoptrabalho — uma acdo que se
desenvolve no interior de uma sociedade humangariorao lado e com o outro -, 0

homem se humaniza, nwontinumque s6 se interrompe com a morte do sujeito.

Temos, entdo, que o pensamento conceitual desenselyjuntamente com o
desenvolvimento do cérebro, estando o trabalhdesenvolvimento de seu instrumental
no cerne do processo de evolucdo humana e, agealdjras transformacdes anatémicas e
psicossociais se desenrolam, de modo que a prdpilizacdo ai encontra suas origens.
O trabalho ocupa lugar central na propria exisg&hcimana ao combinar a necessidade
biolégica com inventividade, caracterizando suanfonao alienada, ou seja, aquela em
gue o sujeito (ou sujeitos) tem dominio completbrem projeto (seu significado, para
guem e porqué foi pensado) sua execuc¢ao e seliadesu

Todavia, na convivéncia social, o homem pode diasoa execucédo da
concepgao, na medida em que nossa capacidade eediapdo nos permite passar
adiante ndo s6 operacfes, mas também ideias. Assinmdividuo pode ensinar a outro
seu trabalho, fazendo com que seja possivel segararepcdo e execucdo entre
individuos.

Braverman (1987) pontua a historicidade do capitad e, naturalmente, do
trabalho inserido na relacdo social capitalistasefparacéo do trabalhador de seus meios
de producédo, bem como a abolicdo de restricbesslegee impediam a formacédo do
mercado de trabalho — como a escravidao, por exempBo 0s principios elementares
para a formacéo e consolidagdo do modo de produag@italita. A partir dai, a forca de
trabalho pode ser vendida ao capitalista em trecand salario: € nesta troca que residem
as bases do das relacdes de producao no capitalismo

Com o advento da Revolugdo Industrial, tal prazeganha contornos mais
bulbosos. Isto porque, até o periodo mercantilsstaase do lucro capitalista se resumia
na compra e venda de excedentes produzidos nossmdedwoducao anteriores. Esta fase
comercial do capitalismo — ou pré-capitalista —usizava de diversos regimes de
contratacdo do trabalho, incluindo-se ai a escéavie a cooperacdo simples. Com a
producdo crescente de mercadorias — marca cetrpfotesso de industrializacdo — é
gue se constitui uma massa populacional, alijadseds meios de producdo, sem outra

alternativa de sobrevivéncia a ndo ser oferecericapacidade de trabalho- sua forca de
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trabalho — aos proprietarios dos meios de produgéddorca de trabalho €, em si,
inalienavel, esta alojada no cérebro e musculosat@lhador; €, portanto o seu proprio
corpo. O capitalista ndo pode comprar a forca dbatho, mas a contrata por uma
determinada quantidade de tempo em troca de uemaieado valor em dinheird.

E necessario, ainda, fixar o trabalhador em séaaltna e, para isto, mecanismos
de controle sdo necessarios. Gestao da forca lollitcae geréncia (ou organizagcéo do
trabalho) passam a se constituir, historicamenteoljeto de estudo dos primeiros
tedricos da racionalizagéo do trabalho. As prinseioamas da organizagéo do trabalho se
encontram na subcontratacdo e, até fins do sédloesta forma de organizar o trabalho
era largamente difundida. Por sua vez, o traballiénamo, oferecido por individuos
particulares, ainda era amplamente praticado emmepaiomo a Gra-Bretanha e os
Estados Unidos e, somente em fins do século Xl}ura do trabalhador assalariado se
torna numerosa. (BRAVERMAN, 1987, p. 55)

Os primeiros sistemas de tarefas domiciliares esulgcontratacéo
representavam uma forma de transicéo, fase duasaqial o capitalismo
nao havia ainda assumido a funcéo essencial dgadirgo capitalismo

industrial e o controle sobre o processo de trabalbr esta razédo era
incompativel com o desenvolvimento geral da producdpitalista e

sobrevive apenas em casos especiais. (BRAVERMASIZ 19 64)

Os mecanismos de subcontratacdo representavamculbstégpara a forma
capitalista de producao. Isto porque havia despeslide materiais, irregularidade nos
tempos de trabalho e pouca qualidade nos prodlba®s esses problemas derivavam do
fato de que o trabalhador em domicilio tinha em snaoprocesso produtivo e a
organizacdo do tempo necessario para realiza-lstaRe, surge a necessidade de
centralizacdo do emprego da méo-de-obra em um pacal que o controle da producéo
fosse efetuado pelo capitalista.

A producdo capitalista se inicia quando a atuagéjuata de um grande nimero
de trabalhadores se encontra trabalhando sob a dgidnesmo capitalista. Ocorre que,

em um grupo numeroso de trabalhadores, as difeseinghividuais dao lugar a uma

® “O trabalho humano, seja diretamente exercido pnaaenado em produtos como ferramentas,
magquinaria ou animais domésticos, representa gse@xclusivo da humanidade para enfrentar a regure
Assim, para os humanos em sociedade, a for¢ca Heltica € uma categoria especial, distinta e nao

intercambiavel com qualquer outra, simplesmemtgymé humana. “(BRAVERMAN, 1987, p. 54)
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guantidade meédia de trabalho social. Sempre eastirabalhadores mais ou menos
destros e outros medianos, porém, no conjunto, tahwverge para certa qualidade e
guantidade média. Para o capitalista, a quantidaed&abalho torna-se algo realizado
coletivamente, sendo o trabalho individual uma&oado todo. Isto implica na reducéao
dos custos com equipamentos e instalacfes ja qorecantracdo de muitos trabalhadores
em uma mesma oficina, por exemplo, resulta em nesnoustos que a construcdo de
diversas pequenas unidades de producao. Assinipiogeee 0s equipamentos transferem
a mercadoria sera menor, jA que sao utilizados maior nimero de operarios.
Consequentemente, os produtos saem mais baratagofsa rudimentar de organizacao
do trabalho na nos primordios da empresa capddiisbu conhecida como cooperacao
simples, que consiste rfa. forma de trabalho em que muitos trabalham psjtde
acordo com um plano, no mesmo processo de prodogdam processos de producao
diferentes mas conexodMARX, 1984, p. 374)

A esséncia da cooperacdo nao € a mera soma de flmr¢eabalho individuais. Na
verdade, a cooperagdo se baseia na acao simulb@nea interdependéncia entre as
operacOes do trabalho, tais como o levantamentanak carga, que tem de ser feita
através de uma atuacao conjunta dos trabalhaddaes. (1984) deixa bem claro este

aspecto:

Nao se trata aqui da elevacdo da for¢ca produtigvidual através da
cooperagdo, mas da criagdo de uma forga produtiva, ra saber, a
forca coletiva. Pondo de lado a nova poténcia qugesda fusdo de
muitas forcas numa forga comum, o simples conts@bmal, na maioria
dos trabalhos produtivos, provoca a emulagcdo erdr@articipantes,
animando-os e estimulando-os, o que aumenta a idadac de
realizacdo de cada um.” (MARX, 1984, p. 375)

A cooperacéao simples, ou seja, quando trabalhadereacontram fazendo tarefas
da mesma espécie, em carater de mutualidade, fwrtencial de multiplicar o trabalho
num tempo e espaco pré-determinados. Uma jornad&ratk@lho de um pescador
individual pode durar 12 horas, mas se houver paagao de 100 trabalhadores, isso
acarreta 1200 horas de trabalho. Da mesma forma quientidade de terra limitada pode
ter seu rendimento aumentado a partir da multipdioale trabalhadores operando nela. A
pré-condicdo para a cooperacao € a aglomeracaalulhiadores num mesmo local e
isso sO é possivel a partir de certa concentragaoagital, jA que os dispéndios com

capital variavel e capital constante sdo maior@senescala maior de produgéo. Assim,
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A concentracdo de grandes quantidades de meiosodagdo em maos
de cada capitalista € portanto condicdo materia pacooperacdo dos
assalariados, e a extensdo da cooperagao ou degaladucao depende
da amplitude dessa concentragdo. (MARX, 1984, 9) 37

Ora, com este grau de concentracdo do capital exgmracdo da forca de
trabalho, principios de organizacdo da produca&sbecam:

Todo trabalho diretamente social ou coletivo, etambo em grande
escala, exige com maior ou menor intensidade umegab que
harmonize as atividades individuais e preenchauagbes gerais
ligadas ao movimento de todo o organismo produtjve, difere do
movimento de seus Orgdos isoladamente considerados.
violinista isolado comanda a si mesmo, uma orgaestige um
maestro. Essa fungéo de dirigir, superintender dian@assume-a o
capital logo que o trabalho a ele subordinado s&toooperativo.
Enquanto fungéo especifica do capital, adquireng&o de dirigir
caracteres especiais. (MARX, 1984, pp. 379-380)

A partir de entdo, a constante transformacao denss capitalista ira resultar em
diversas formas de controle da forca de trabaligunaas delas inspiradas em
organizacdes ndo-econémicas ou de economia prixicstpl O capitalismo industrial foi
buscar inspiracdo nas grandes estancias agria@sais e inglesas que demonstravam
um desenvolvido sistema de supervisdo do trab&hpervisdo que, na verdade, poderia
ser melhor chamada de despotismo, dado que o ldiseiento, a coercao e a extensao
da jornada de trabalho eram imperativos da nascemteedade industrial. Segundo
Tragtenberg (1985), a organizacdo militar tambémvisede inspiracdo para a
organizacéo industrial capitalista:

Com efeito, a guerra criou, a sua maneira, umdgpdiretor industrial,
integrando o engenheiro civil, mecénico e maritifor outro lado, o
exame topografico, o uso dos mapas, planos de cdrapaprefiguram
0 conceito atual de campanha publicitaria. As agiel de transporte,
intendéncia, divisdo do trabalho entre cavalanfantaria e artilharia, a
divisdo dos processos produtivos entre essas riméssadefinem que a
mecanizacdo se dera antes na area militar e posterite na
manufatura industrial. (TRAGTENBERG, 1985, p. 78)
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1.1 A divisdo do trabalho na manufatura: subsuncaéormal do trabalho ao capital

A medida em que o capitalismo industrial adentrss@siedades europeias ao
longo do século XIX, os mecanismos de controleodgaf de trabalho evoluem e ganham
forma na divisdo manufatureira do trabalho. A dwislo trabalho, em si, passa a ser um
importante veiculo para a geréncia do trabalho.sgeaespeito, Adam Smith (1983),
Marx (1984) e Babbage (apud BRAVERMAN, 1987) apontaracterisitcas importantes
sobre esta forma de organizar o trabalho. Na vig&Babbage, ndo s6 a necessidade de
controle justifica a divisdo manufatureira do tlabamas também a reducdo dos custos
gue ela possibilita. Isto porque, ao analisar sediar o processo de trabalho, o capitalista
paga cada trabalhador de acordo com a exigénciastapela tarefa. Assim, a forca de
trabalho pode ser comprada de forma mais baratamethida em que as capacidades
totais dos trabalhadores sédo dissociadas dos dudisi e reagrupadas numa fabrica
coletiva, composta de tarefas parcelares e fragidast (BRAVERMAN, 1987, p. 79)

Adam Smith, por sua vez, vé a divisdo manufatureica trabalho como

incentivadora da eficiéncia produtiva:

Um operario ndo treinado para essa atividade @glieisdo do trabalho
transformou em industria especifica) nem familediz com a divisao
das maquinas ali empregadas (cuja invencao pravewnéé também se
deveu & mesma divisdo do trabalho), dificilmentdepia talvez fabricar
um unico alfinete em um dia, empenhando o maximaratgalho; de
qualquer forma, certamente ndo conseguira fabvioée. Entretanto, da
forma como essa atividade € hoje executada, naergeno trabalho
todo constitui uma inddstria especifica, mas eta didido em uma
série de setores, dos quais, por sua vez, a maite f@ambém constitui
provavelmente um oficio especial. Um operario desaro arame, um
outro o0 endireita, um terceiro o corta, um quadea &s pontas, um
qguinto o afia nas pontas para a colocacdo da catmgdfinete; para
fazer uma cabeca de alfinete requerem-se 3 ou fagjes diferentes;
montar a cabeca ja é uma atividade diferente, @aalws alfinetes é
outra; a prépria embalagem dos alfinetes tambémstiton uma

atividade independente. (SMITH, 1983, pp. 41-42)

Entretanto, Karl Marx (1984) enxergara a manufatiedorma critica, como um
momento historico do capitalismo, momento no quatrescimento do numero de
contingentes operarios nas cidades inglesas co@adm a utilizacdo dessa mao-de-
obra para fins produtivos na industria capitaligtdemais, Marx vé nessa forma de
producéo a evidéncia da exploracao capitalisteesotrabalho: juntamente com a divisao

do trabalho caminha a alienacédo, processo pelo @uabalho total necessario para a
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fabricacdo de um produto é expropriado do artifweartesdo original, depositario da
técnica para fabricacdo de um determinado bemp@gmientado em tarefas menores
correspondentes a trabalhadores menos qualificalosima forma de diminuir a

indesejavel sabedoria do trabalhador ao pulverizems saberes no coletivo da

manufatura. Tal situacéao é deletéria para a huradajdsegundo Braverman (1987):

Enquanto a divisdo social do trabalho subdivideaeslade, a divisdo
parcelada do trabalho subdivide o homem, e enquastdbdivisdo da
sociedade pode fortalecer o individuo e a espécisubdivisdo do
individuo, quando efetuada com menosprezo das icHues e
necessidades humanas € um crime contra a pessoantE@ @
humanidade. (BRAVERMAN, 1987, p. 72)

Para Marx (1984), uma das origens da manufaturdasguando o trabalho de
artifices independentes se encontra submetido pibakcaentro de uma fabrica, cuja
caracteristica principal € a divisdo do trabalhaisTartifices vé@o perdendo sua
independéncia ao se especializarem em determinackdas e passam agora a participar
de etapas parcelares do processo de producédo swduasl a l6gica do capital. Séao
progressivamente destituidos do seu saber espewied, os caracterizava como
trabalhadores que operavam de forma independensolmiencomenda. Mostremos o
exemplo da fabrica de carruagens:

O costureiro, o serralheiro, 0 correeiro etc quecagpam apenas com a
feitura de carruagens, perdem pouco a pouco conpsturoe a
capacidade de exercer seu antigo oficio em tocéeasfio. Além disso,
sua atividade especializada assume a forma madggprigola a essa
esfera restrita. No inicio, a manufatura de caepnagera uma
combinacdo de oficios independentes. Progressivamesla se
transforma num sistema que divide a producédo deiagens em suas
diversas operacfes especializadas; cada operacéstaliza em funcéo
exclusiva de um trabalhador e a sua totalidadeeéutada pela unido
desses trabalhadores parciais. Desse modo, cordbindifierentes
oficios sob 0 comando do mesmo capital, surgiramasufaturas de
panos e muitas outras. (MARX, 1984, p. 387)

A manufatura também se origina da reunido, dergrarda fabrica, de diversos
artesdos especializados no mesmo oficio. Iniciagimeada um deles — e seus respectivos
aprendizes — constréi o produto acabado, realizaondas as tarefas do processo
produtivo. Pela necessidade imperiosa de aumergerdaucao em razdo de um eventual

aumento de demanda, os empresarios experimentanadode producdo nas quais o
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processo de trabalho total € decomposto em tasefgslares. Deixa de ser realizado em
sua totalidade por um Unico arteséo e passa avs#idd em etapas, realizadas cada qual,
por um trabalhador. E, na medida em que o empeesannenta sua necessidade de
expansao dos lucros e da produtividade, novasdaisi® subdivisbes sédo criadas, num

processo ininterrupto de divisao do trabalho.

Por nascer diretamente do artesanato, a manuf&presenta um avango para o
capital. Com tal organizacdo, a possibilidade deemio da eficiéncia do trabalho é
notavel. Todavia, deve-se salientar que, partindoudcha base técnica estreita, a
manufatura depende da forma artesanal de prodiifitn de seu sucesso decorre deste
conhecimento anterior, sendo que sua contribuicém é&somente instituir a divisdo do
trabalho em cima de tal base. Consequentementendeptotalmente da destreza e
esforco fisico e mental de seres humanos, sengwadéda de uma andlise cientifica da

producao.

Vale ressaltar que o sitema manufatureiro abrantgbrcacdo de produtos os
mais variados. Sendo assim, sua propria forma dan@acdo sera determinada pela
natureza dos artigos produzidos. Marx (1984) diseinduas formas de manufatura, a
heterogénea e a organi¢@u o artigo se constitui pelo simples ajustamemiecanico de
produtos parciais independentes ou deve sua foreebala a uma sequéncia de
operacdes e manipulacdes conexg$BID, p. 393)

A manufatura de reldgios seria exemplo da primfsrana de manufatura. Ha
extrema divisdo do trabalho em sua fabricacdo, esm@a autonomia entre as diversas
operacdes. Alguns produtos, como a mola e a c@gaséio feitos dentro da manufatura,
mesmo nos casos onde ha a cooperacdo de trababag@mrando sob o mesmo capital.
Como os processos sdo heterogéneos entre cadadatppaducao, ha dificuldade em se
empregar um instrumental de trabalho comum, o diieula uma conex&do ordenada
entre cada posto de trabalho. A propria naturezgpraoluto relégio — com pecas
minusculas que exigem grande habilidade no seu seamue com um mercado
consumidor acostumado a variedade de modelos -a abstesenvolvimento de uma
fabricacdo em massa, regida pela divisdo do trabalh

A manufatura plena, em sua forma mais emblemagca saquela em que cada
etapa de trabalho estaria ligada de forma orgdhisabsequente. O trabalho de um
operario seria a matéria-prima de seu vizinho pnéxi de modo que nao haveria

autonomia entre os componentes do produto final. é¥emplo € o proprio caso das
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embalagens de vidro: cada etapa de trabalho é teolaede forma orgéanica com os postos
anteriores e posteriores. Ou seja, 0s componeatamd garrafa ou pote de vidro ndo sao
elementos independentes e parciais entre si. Nest&lo, ela € analoga ao exemplo dado
por Smith (1983) a respeito da manufatura de agulbaarame passa por muitos
trabalhadores, que realizam operacdes especifjmagm conexas, que resultam no
produto final. Esse tipo de manufatura foi 0 maxideoeficiéncia em termos de divisdo

do trabalho que o século XIX pode presenciar.pstoque

O tempo gasto em passar de um estagio a outroodagéo é reduzido

do mesmo modo que o trabalho de efetuar essa gfiansizanha-se

forca produtiva em relagdo ao artesanato, e essagen advém do

carater cooperativo geral da manufatura. Por datlo, a divisdo do

trabalho, o principio caracteristico da manufatasdge o isolamento

das diferentes fases de producdo e sua indepead@uiproca como

outros tantos trabalhos parciais de carater adksBara estabelecer e
manter a conexao entre as diferentes funcBes &mladnecessario o
transporte ininterrupto do artigo de uma mao pawaoe de um

processo para outro. Isto representa, confrontaadoem a grande
indUstria mecanizada, uma limitagcdo peculiar, @#ste imanente ao
principio da manufatura. (IBID, p. 395)

Ou seja, a manufatura resolve parcialmente os gmdd do capitalista. Ela
possibilita a reunido em um mesmo espaco de uma dértrabalhadores parciais,
operando conjuntamente a mesma matéria-prima. édrda decomposicédo das tarefas,
ganha-se em produtividade, de modo que a manufassamelha-se a uma grande
maquina na qual as ferramentas sdo os trabalhadiardavia, a questao do transporte
entre as diversas etapas da fabricacdo torna-sgbataculo a um aumento ainda maior
da producédo. Para Marx (1984), tal lacuna seréanphega com o advento do sistema de

maquinas, interligadas entre si por mecanismosagisforte automatico.

1.2 A Maquinaria: da subsuncao formal a subsuncéoeal do trabalho ao capital

A maquina-ferramenta € uma reedicdo das ferramentasas quais trabalhava o
artesdo. A diferenca agora é que ndo sao maisrfentas do homem, mas sim, extensdes
de um mecanismo. Além disso, nas méaos do capitallsimaquinaria € um meio para

produzir mais valia. Ela se constitui basicamematsaguinte estrutura:
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Figura | — Estrutura basica da maquinaria

Forga

. Maquina-
. Transmissao
Motriz ferramenta

Fonte: Elaboracao prépria

A barreira orgéanica (o trabalhador humano na mam@Eaimpede a multiplicacéo
de atividades em um mesmo posto de trabalho: Umaltrador dificilmente poderia ficar
operando duas rodas de fiar a0 mesmo tempo eantilizas duas maos e os dois pés. A
introducdo da maquina consegue realizar a prodegdoescala ampliada. Assim, a
maquina-ferramenta avanca gradualmente, alterang@assos ligados a forca-motriz e a
fabricacdo. Apropriando-se primeiramente da seguadeevolucdo industrial relega o
homem ao papel de for¢ca-motriz. No caso da in@duséxtil, o pé do trabalhador age
como dispositivo impulsionador da roda de fiar. tRem operador — como ja dito — a
funcdo de realizar a forca inicial e vigiar os @®&0s subsequentes agora mecanizados.
Todavia, o grande salto da revolucado industrial&exatamente nas forcas geradoras de
movimento. Enquanto o homem ou um animal for res@esl por tal artificio, todo o
processo sera instavel, sujeito as barreiras §isieaum organismo vivo. A medida em
gue os processos fisico-quimicos vao sendo incadpsrna inducdo das maquinas ao

movimento, maior sera a produtividade das mesmas.

O aumento do tamanho da magquima-ferramenta e dcenolihos

instrumentos com que opera ao mesmo tempo exigenatar mais

possante, que, para vencer a prépria resisténwaisp de uma forca
motriz superior a forca humana. Além disso, a fdnganana € um
instrumento muito imperfeito para produzir um mo@mnto uniforme e

continuo. (MARX, 1984, p. 429)

A introducado do sistema a vapor € um marco no geucde industrializacdo. Tal
fonte de energia d4 autonomia & maquina, que gerprdpria forca a partir de reacdes

fisico-quimicas. Na medida em que producdo e demandentam, o impulso para o
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crescimento da maquinaria tanto em tamanho quantquantidade aumenta. Mais que
isso, a sofisticacdo dos motores propulsores, dadmotriz, permitira uma integracéo
sistémica do processo produtivo, fazendo com quaperativo da continuidade seja
paulatinamente conquistado. A partir de entdo,asatinhas de producgdo, contendo

diversas maquinas-ferramentas podem ser ativadastpmesmo mecanismo iniciador:

Depois que os instrumentos se transformam de fem&® manuais em
ferramentas incorporadas a um aparelho mecaniec@égaina motriz, o
motor, adquire uma forma independente, inteirambwte dos limites

da forca humana. Com isso, a maquina-ferramentéad&o que

observamos até agora, se reduz a um simples elerdanproducéo
mecanizada. Uma maquina motriz, um motor, podeaaiggpulsionmar

ao mesmo tempo muitas maquinas-ferramenta. Com noenad das

maquinas-ferramenta impulsionadas ao mesmo tempmerg#a o

tamanho do motor e 0 mecanismo de transmissdo asguamdes
propor¢des. (MARX, 1984, p. 431)

Neste ponto, precisamos voltar brevemente ao dondei manufatura, pois sua
l6gica, isto é, a divisdo do trabalho em diversalsalhadores parciais, oferece o substrato

organizacional da industria mecanizada. Segundx K1884),

O mecanismo especifico do periodo manufaureiro #&abalhador
coletivo, constituido de muitos trabalhadores pésciAs diferentes
operacOes executadas sucessivamente pelo produtona mercadoria
e que se entrelacam no conjunto de seu processdratalho,
apresentam-lhe exigéncias diversas. Numa tem eflesknvolver mais
forca, noutra mais destreza, numa terceira atemed®concentrada etc.,
e 0 mesmo individuo ndo possui no mesmo grau egpsalidades.
Depois de separar, tornar independentes e isolaasesliversas
operagOes, sdo os trabalhadores separados, ckdssgi e grupados
segundo suas qualidades dominantes. Se suas pdedés naturais
constituem a base em que se implanta a divisdmatalho, desenvolve
a manufatura, uma vez introduzida, forcas de thabgqle por natureza
sO sdo aptas para funcbes especiais, limitadasbaltiador coletivo
passa a possuir entdo todas as qualidades proglutivanesmo grau
elevado de virtuosidade e as despende a0 mesmo anpaneira mais
econdmica, individualizando todos os seus Orgdostraivalhadores
especiais ou em grupos de trabalho aplicados éxatuente em suas
funcBes especificas. A estreiteza e as deficiémitidsabalhador parcial
tornam-se perfeicbes quando ele é parte integrdaterabalhador
coletivo. (grifo nosso) (MARX, 1984, p. 400)

A fragmentacdo do antigo saber do mestre artes@dgcompde o trabalho e a
indvidualidade de seu dono, na manufatura congdifpilar para o o seu funcionamento
coletivo . O imperativo da eficiéncia e da produtade se pauta exatamente nesta diviséo
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do trabalho, ndo importando tanto as qualificagdewiduais do trabalhador. O papel da

manufatura €, portanto, o de reduzir o valor daaode trabalho. Nao obstante a

existéncia de hierarquia entre os trabalhadorestaga nas diferencas de habilidades
naturais e adquiridas, tais habilidades sdo redszi@o minimo necesséario para a
economia de tempo e custos. Tal estrutura orgdoizac- se assim se poder dizer — da a
base para para a operacdo do sistema de maquttapotque, ao substituir as maos do
trabalhador, a maquina-ferramenta também tomauggur ha linha de producéo. E o faz

com maior perfei¢éo, do ponto de vista da contigxgddo processo:

Um verdadeiro sistema de maquinas sé toma o lugarnddquinas
independentes quando o objeto de trabalho perdireesos processos
parciais conexos, levados a cabo por um conjuntomdguinas-
ferramenta de diferentes espécies, mas que se e@mpl
reciprocamente. (MARX, 1984, p. 432)

Ou seja, € a divisao do trabalho ja existente naufatura que fornece ao sistema
de maquinas sua organizacao. As etapas parciaesspondentes a cada trabalhador séo,
agora, funcoes realizadas pelas maquinas, as tqnaiem se apropriam das ferramentas
antes empregadas manualmente. O processo de poqoagsa a ser ditado pelo conflito
entre a aplicacdo técnica da ciéncia - que da fhadez e continuidade ao processo
produtivo — e a classe trabalhadora. Assim, o agprbcura dirimir os poros da jornada,
reduzir custos, aumentar a eficiéncia e elimineardter subjetivo da producéo, ou seja, a
presenca do trabalhador na formacdo das mercadBri@isanto menos este € necessario

na producéo direta, mais perfeito € o sistema dpmas:

A maquina-ferramenta combinada, que consiste nurstensa
coordenado de varias espécies isoladas ou agrupbdasaquinas-
ferramenta, € tanto mais perfeita quanto mais tooté o processo em
toda a sua extensao, isto é, quando menos forantprdo o transito de
matéria-prima da primeira a Gltima etapa, e quamais 0 mecanismo
elimina a interferéncia humana levando a matéiagpide uma fase a
outra. (Ibid, p. 434)

A produgdo mecanizada encontra sua forma mais daseta no

sistema organico de maquinas-ferramenta combingdas recebem
todos 0s seus movimentos de um autdbmato centraleelltes sao
transmitidos por meio do mecanismo de transmisSéaoye, entdo, em
lugar da maquina isolada, um monstro mecéanico qubee edificios

inteiros e cuja forca demoniaca se disfarca nosimenmtos ritmados
guase solenes de seus membros gigantescos e irmanpeilhdo febril

de seus inumeraveis 6rgaos de trabalho. (Ibid.3p)
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Todavia, devemos ressaltar, novamente, que nambélmtedrico ou o “ideal do
capital” em substituir o trabalho vivo pelo tralmllo sistema de maquinas. Se fosse
assim, nao existiriam, em pleno século XXI, setandsstriais no Brasil e no mundo que
empregam a forca de trabalho, em larga escalaatallhadores bracais precarizados e
terceirizados. Na verdade, a introducdo da magaimasponde a, entre outras coisas,
critérios econdémicos, ja que a maquina nao criarvala verdade transfere parte de seu
valor ao produto. Este montante de valor transfedepende do grau de depreciacéo e
também de seu consumo de energia. Contudo, na anedicijue 0 mecanismo aumenta
sua eficiéncia, aumenta também a escala da prodseddo que o valor que acaba sendo
repassado ao produto é infimo. Seu mérito € quarmhe,menor quantidade de trabalho,

acaba transferindo menor valor a producéo. Assimdse

Ha mero deslocamento de trabalho quando a prodig@oma maquina
cria tanto trabalho quando o que ela economizaeampglicada, nédo
diminuindo portanto o trabalho exigido para produdéterminadas
guantidades de mercadoria nem aumentando a forgdutpra do
trabalho. A diferenca, porém, entre o trabalho €jaecusta e o trabalho
gue economiza, ou o0 nivel de sua produtividade dapende
evidentemente da diferenca que existe entre squipréalor e o valor
da ferramenta substituida. Enquanto o custo daltratda maquina e
conseguentemente o valor por ela transferido adupodfor menor que
o valor que o trabalhador adiciona ao objeto déatre, com sua
ferramenta, havera sempre uma diferenca de trategiboomizado em
favor da maquina. A produtividade da maquina medeper isso, pela
propor¢cdo em que ela substitui o trabalho do hon(éad., p. 445)

A aplicacdo da maquinaria no processo produtiv@ s@ntajosa se ela poupa
trabalho em comparacéo ao que era empreendidmopeldrio. Se considerarmos que 0
capitalista ndo paga o trabalho total empregadm eisia parte dele, deve-se admitir que
a utilizacdo das maquinas so6 € levada a cabo spetmar o valor da for¢ca de trabalho.
Por isso, ndo necessariamente a implementacdostlemsi de maquinas € uma lei
universal que preside a evolucéo capitalista enggaacontexto historico ou geografico.
Se a méao-de-obra for abundante e barata, 0 emiprggdte considerar 0s custos com
maquinaria, demasiado onerosos e supérfluos, prééeexplorar o trabalho vivo.

Ainda assim, a maquinaria pode conviver com o thab&aumano dentro da
fabrica. Mesmo nas empresas que atingiram o ma@mu gQossivel de automacédo e
integrag&o entre 0s processos a partir da maqajraanda persiste uma méo-de-obra que
exerce papel decisivo na producéo, seja na superdiss processos, seja ha manutencao,
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troca de material e equipamento, limpeza, selet@oledavia, é certo que, na medida
em que a mecanizacao avanca, o papel do trabatharftué modificado, reestruturado e,
por vezes, minimizado. Segundo Marx (1984), a nmagia promove inicialmente a

utilizagdo da forca de trabalho feminina e infarjéil que o processo de trabalho agora
oferece funcbes de acompanhamento da maquinandam#o a necessidade do trabalho

bracal, adulto e masculino.

O valor da forca de trabalho era determinado némtpepo de trabalho
necessario para manter individualmente o trabathdt@ mas pelo
necessario a sua manutencdo e a de sua familigai@dm a maquina
todos os membros da familia do trabalhador no merck trabalho,
reparte ela o valor da forca de trabalho do homduft@ pela familia
inteira. Assim desvaloriza a forga de trabalho digta. (Ibid., p. 450)

A magquinaria, assim, aumenta o grau de explorgaape a familia, trabalhando
em seu conjunto, gera mais trabalho excedentequ@@ossa garantir sua sobrevivéncia.
Evidentemente, a auséncia de um ambiente institatioa Inglaterra de meados do
século XIX permitia a exploragdo desmedida dodifab infantil. Como afirmamos
anteriormente, a mera progressao técnica ndo axpbc si s6 as transformacdes no
processo de trabalho. Caracteristicas historicdigrais, institucionais e econdémicas tem
um papel relevante nesse cenario. A escravidacymmplo, foi reinventada no ocidente
a partir das necessidades de colonizacdo do Novod®djuuma pratica hd muito
considerada imoral pelo pensamento europeu. Da enfiama, o século XXI presencia,
ainda, formas abusivas de exploracdo do traballamdios e criancas em diversas partes
do mundo.

Ndo sé ocorre a extensdo do trabalho a criancasllleeres, como também a
jornada de trabalho é ampliada pela ado¢do da meatgui Isto porque um dos motivos
de seu desgaste € a inacdo. Isto €, ndo sO sumaqdtd ininterrupta pode acarretar
depreciacdo, como também sua néo utilizacdo stgni@mpo de trabalho nao realizado.
Ademais, a maquina enfrenta outro tipo de desgastesgaste moral, quando é superada
por modelos mais novos e tecnologicamente maiscadas. Na medida em que se
consolidam as indastrias produtoras de maquinasagdes passam a ocorrer neste setor:
Nnovos mecanismos, pecas mais modernas, melhoresresioenfim maquinas mais
eficientes surgem. Deste modo, o capitalista, odnzir pela primeira vez o sistema de
magquinas em sua fabrica, ira se preocupar emasidizia forma mais intensa possivel, o

gue acarreta também maior jornada de trabalho paoperario. Incessantemente, o
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capitalismo passa a buscar maior geracdo de vagharta da constante revolucdo das

técnicas e forcas de producéo:

... por mais nova e forte que seja a maquina, séor ndo é mais
determinado pelo tempo de trabalho que nela reagmenmaterializou,
mas pelo tempo de trabalho necessario para reproglazmesma ou
uma maquina melhor. (Ibid. P. 461)

Ora com o prolongamento da jornada de trabalhlizagéo do trabalho feminino
e infantil, e com intensificacdo do ritmo de prod@inico capital amplia a mais - valia. E
mais facil e barato ampliar a jornada de trabalhe ipvestir em maior quantidade de
trabalhadores, ja que isso acarretaria maior dispé&m capital constante. A escala de
producdo é que aumenta, portanto, sem maioressgasioinstalacbes. Aumenta-se a

mais valia e isso € possibilitado pela maior pigrdicdo do capital na produgéo.

A méaquina produz mais valia relativa, diretameatedepreciar a forca
de trabalho, indiretamente, ao baratear as mereadque entram na
reproducdo dessa forca, e, ainda, em suas primegipisacdes
esporadicas, transformando em trabalho potencibdmaior eficacia, o
trabalho empregado, ficando o valor individual da produto inferior
ao social e capacitando o capitalista a cobrirlorvdiario da forgca de
trabalho com menor porcéo de valor do produto diditid., 463)

Assim, o capital realiza uma manobra importanticulta a resisténcia operaria e

aumenta seu grau de controle sobre a forca ddhmba

A aplicacdo capitalista da maquinaria cria motinosos e poderosos
para efetivar a tendéncia de prolongar sem medidia ale trabalho e
revolucionar os métodos de trabalho e o caraterom@nismo de

trabalho coletivo de tal forma que quebra a opesigéntra aquela
tendéncia. Demais, ao recrutar para o capital camath classe
trabalhadora que antes eram inacessiveis e aond@ptrabalhadores
substituidos pelas maquinas, produz uma populacdbalbhadora

excedente, compelida a submeter-se a lei do capigdlesse estranho
fendmeno da histéria da industria moderna: a magode abaixo todos
os limites morais e naturais da jornada de trabdllai o paradoxo

econdmico que torna 0 mais poderoso meio de emcartampo de

trabalho no meio mais infalivel de transformar todi@mpo da vida do
trabalhador e de sua familia em tempo de trabathque pode lancar
mao o capital para expandir seu valor (Ibid., )46

Mesmo com a introdugcédo de limites legais ao temgdrabalho, o capital cria
formas de intensificar subjetiva e objetivamentexploracédo do trabalho. Primeiro, ao

receber o mesmo salario por uma jornada menoabaltrador recebe um impulso moral
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gue o move a dedicar-se com mais afinco as tar8egundo, o capitalista procura
extrair, pelo menos, a mesma produtividade quebéatcom a jornada anterior e ele o faz
aumentando a velocidade das maquinas e ampliand@ngpo de operac¢des do
trabalhador, que passa agora a observar um nUumaior de equipamentos ou
desenvolver mais funcdes. Ademais, o capital gathaconomizar energia e insumos,
administrando mais severamente os custos de produca

E essa diretriz que motiva o progresso técnicanaquinaria precisa operar mais
e melhor. Alteragbes nos motores e mecanismos alesnmissdo acarretam menor
consumo de energia e propiciam maior eficacia, dispositivos menores — motores,
eixos de transmissdo, maquinas-ferramenta —, movando de forma mais veloz uma
maior quantidade de produto. A maquina centrafjgeaimpulsiona 0 movimento — passa
a ser, em sua aplicacdo capitalista, a matriz dcegso de trabalho, a diretora dos
movimentos e gestos do operario. Assim, este Ulsmencontra na posicao de auxiliar
do mecanismo coletivo da fabrica. Os resquiciodiviado manufatureira do trabalho séo
paulatinamente eliminados na medida em que as idedsls diferenciadas dos
trabalhadores — que ainda existiam na manufatygrassam a contar menos na linha de
producao:

A hierarquia dos trabalhadores especializados quearacteriza [a
manufatura] € substituida, na fabrica autométieda pendéncia de
igualar ou nivelar os trabalhos que os auxiliares mhaguinas tém de
executar; as diferencas artificiais entre os ttazires parciais s&o
predominantemente substituidas pelas diferencagammtde idade e
sexo (Ibid., p. 480)

A especializacdo de manejar uma ferramenta patciad, vida inteira,

se transforma na especializa¢do de servir sempmegaamaquina parcial.
Utiliza-se a maquinaria para transformar o traldhadesde a infancia,
em parte de uma maquina parcial. Assim, ndo sédezem 0s custos
necessarios para reproduzi-lo. Mas também se toomapleta sua
desamparada dependéncia da fabrica como um todwerento, do

capitalista. (Ibid, p. 483)

Neste contexto, o capital procede a subordinac@lodeetrabalho — a geracéao de
valor passa a ser mormente vinculada a um mecanggrwnatico, as instalacées da
fabrica, sendo o trabalhador um apéndice de topmeesso. Enquanto na manufatura o
trabalhador se serve da ferramenta para realizartavefas, na fabrica ele se torna sudito
do irresistivel poder da maquinaria.
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Na fabrica, a divisdo do trabalho passa a respawproprio ritmo de trabalho da
maquinaria. Sendo os trabalhadores agora mais Hareog, a distribuicdo das operacdes
se d& pela especializacdo em diferentes maquinasrienta. Formam-se grupos que
cuidam de cada setor: enquanto um € encarregadbintentacdo da maquina-motriz ou
do motor, outros, menos experientes, sdo seusiaesil Além disso, surge um corpo
técnico-cientifico responsavel pelo controle e nbamgio de toda a maquinaria. Esses
agregam-se aos demais trabalhadores no chdo daafabmas possuem urstatus
diferenciado e melhores condi¢Oes de trabalho.uaégger forma, mesmo com a criacao
dessa “elite operaria”, a maquinaria de uma fornesalgliberta o capitalista do
trabalhador qualificado. O mais habilidoso e desirtesdo vé seu trabalho — outrora
desenvolvido com zelo e dispéndio de tempo nedespéra a confeccdo de todas as
etapas do produto — sendo encampado pela maguigadgao desenvolve em um ritmo
regular e mais acelerado. Logo, o trabalho qualiiccede seu espaco para operarios
desqualificados que atuam como apéndices da maiguidachao da fabrica, portanto,
passa a ser povoado por uma massa de trabalhdogr@E®s e pouco qualificados,
enquanto as fungbes que exigem melhor formacaoingsin-se majoritariamente, a
geréncia, aos cargos técnico-cientificos, entreosut

As mutacOes internas a fabrica, que ditam novasdsrde producédo e rearranjos
no mercado de trabalho, acabam expugnando seuss,mespalhando-se como uma
I6gica irresistivel a todo o mundo capitalista. \Wadade, os aspectos da organizac¢do do
trabalho devem ser vistos de forma sistémica, cqoueointegrados na dinamica geral do
sistema capitalista que, por sinal, responde agds histdricas precisas. E o que afirma

Marx (1984) em duas passagens importantes:

Com a expansdo do sistema fabril num ramo indust@iamenta a

producdo em outros ramos que lhe fornecem meigsraducao. Até

gue ponto, nesses ramos forncedores, cresce o mleeempregados
depende, dadas a duracdo da jornada de trabalhttensidade do

trabalho, da composi¢cdo do capital aplicado, istaaé relacdo entre
capital constante e capital varidvel. Essa relppiicGua vez varia com a
proporcdo em que a maquinaria se apoderou ou estpaderando
desses ramos. O nimero de pessoas condenadaalizairalas minas de
carvdo e de metal cresceu enormemente com 0O psogoEs sistema
fabril inglés, embora seu aumento se tenha tormadis lento nas

Gltimas décadas com o emprego da nova maquinar@maacao. Uma
nova espécie de trabalhador aparece com a magyinancarregado de
produzi-la. J& sabemos que a maquinaria se apatssse ramo de
producdo que tem a funcdo de fabrica-la, em eswla vez maior.

(Ibid., p. 508)
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O enorme poder de expansdo, aos saltos, do sidtamnih e sua
dependéncia do mercado mundial geram necessariameat producao
em ritmo febril, seguida de abarrotamento dos nde€agque, ao se
contrairem, ocasionam um estado de paralisacaadaAda industria se
converte numa sequéncia de periodos de atividadelenanba,

prosperidade, superproducdo, crise e estagnacaincétteza e a
instabilidade a que a produgdo mecanizada submeteupacdo e
consequentemente as condi¢cdes de vida do traballtadoam-se
normais, como aspectos das variacfes periddicasictto industrial.

(Ibid., p. 519)

O capital, portanto, afeta 0 mundo do trabalho ulesdnaneiras. A primeira se
refere ao fato de que, a partir do progresso técnpode suprimir parcial ou
definitivamente postos de trabalho. A segundafega@o fato de que a fabrica pode, por
outro lado, adicionar quantidades de capital comstasem mudancas técnicas e, assim,
absorver novos contingentes de mao-de-obra. Tuglende, inevitavelmente, do ciclo de
negocios, da logica de expansado do capital. Dejgaaforma, o trabalhador se encontra
num movimento constante de repulsa e atracdo, oggua incertezas, aflicdo e,

indubitavelmente, a necessidade de protecao, lseggndical ou governamental.
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2 OS PRESSUPOSTOS DA GERENCIA CENTIFICA DO TRABALHO

Embora o capitalismo tenha, historicamente, dendmdarenovacao das técnicas
de producéo, colocando na maquinaria o centro doepso de geracdo de mercadorias,
ainda coexistem, com as formas mais avancadascdeldgia, postos e condi¢des de
trabalho rudimentares. Ha4 a reinvencdo da escravedd lavouras, carvoarias e em
diversos tipos de trabalhos domiciliares. Vale dage o préprio artesanato sobrevive e
velhos oficios resistem ao processo de acumulaggditatista. Mesmo na grande fabrica,
coexistem o trabalho da maquinaria e a destrezaiahalo operario, imprescindivel em
setores como a alimentacdo e manutencéo de equiEsn@ode-se afirmar que existe
um ideal para o capital: o de subordinar completaene trabalho para seu controle e isso
significa progresso na maquina-ferramenta e ndalatdes. A maquinaria representa o
avanco do capital em seu processo de acumulacdoobjetivacdo do processo de
trabalho se cristaliza a medida em que o capitgh ree manufatura, transformando o
processo de trabalho num dado técnico, isto é,plieagdo da ciéncia e tecnologia a
producédo. Destarte, o trabalhador que manuseidestzanenta perde-a em proveito da
maquina, tornando-se um apéndice do processo.

Todavia, € preciso assinalar que os movimentos aides econdmicos e da
propria historia do capitalismo criam e recriamnias de organizar o trabalho, muitas
vezes mantendo-se uma base técnica do passado,agengar nitidamente na
subordinacéo real do trabalho a maquinaria. Tacase da chamada geréncia cientifica
ou racionalizacédo do trabalho, termos que séo émgmente associados as inovacoes
trazidas por F.W. Taylor e H. Ford na primeira rdetdo século XX. Queremos, aqui,
destacar a ideia de que o0s contextos histéricoslei@ominantes para a configuracdo das
empresas e, consequentemente, das caracteristicesliedes de trabalho dentro delas.
Neste aspecto, as proposicdes tayloristas se emgpadaramente no contexto de
ascenséao do capitalismo monopolista, baseado mi@lzacao e concentracéo do capital
em grandes conglomerados e que passam a manipalawiomero cada vez maior de
trabalhadores, nimero esse decorrente do progrgssicesso de urbanizacdo/migracéo

gue marca o periodo em questao.
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2.1 Taylorismo

No ultimo quartel do século XIX, o capitalismo pag®r mudancas que marcarao
seu desenvolvimento no século seguinte. A Grangwd3sdo — ocorrida entre 1873 e
1895 — caracterizou-se pela emergéncia de umadagaenacao de avangos tecnoldogicos,
bem como pela concentracdo do capital e pela ddagsdb do movimento operario. O
periodo foi marcado por sucessivas crises finaagedr por tendéncia deflacionaria na
economia, decorrente de queda nos niveis de pvidhde do trabalho e do capital.

Com o aumento do assalariamento, verifica-se usticnento da importancia dos
sindicatos, pressionando por melhores salariondigiies de trabalho. Esta nova forma
de organizagéo politica da for¢a de trabalho reptasum desafio para os empresarios
gue, até meados do século, contavam com uma magszbdlhadores desorganizada, da
qgual o capital podia se utilizar indefinidamente,atordo com as leis do mercado que
mantinham os salarios flutuantes e, ao mesmo tem@a@ntiam a permanéncia de
exércitos de méo de obra de reserva. Entretanto, @ avanco da sindicalizagdo, os
operarios terdo maior protecdo e orientacdo sotwm@occontrolar suas operagfes nas
fabricas. E neste contexto que surgem as idéiasiler.

Na década de 1870, Taylor, como contramestre @haisdd de aco Midvale Steel,
observa que o0s operarios apresentam uma resisté@ocigabalho assalariado, né&o
desenvolvendo suas tarefas no nivel consideradsfagatio pelos patrées. Os lideres
sindicais orientam seus trabalhadores a controlarpnoducéo através da diminuicdo do
ritmo de trabalho. Tal dispositivo contribuiria paa diminuicdo do desemprego, ja que o
aumento da eficiéncia de determinado trabalhaddividual poderia prejudicar as
possibilidades de emprego de seus colegas. Outtiwargue contribuia para a suposta
negligéncia dos operarios decorria do fato de esavjps controlarem seus movimentos e
processos de trabalho. Cada individuo opera vatesdaonsideraveis de ferramentas e
realiza seu trabalho através de caminhos e ritiifiesedtes. E neste ponto que o sistema
taylorista e depois, o fordista, obterd seu m@xito: a expropriacdo do saber operario -
mediante o controle rigido das tarefas e movimenfego que garantira a velocidade na
realizacdo de tarefas, bem como a dissociacéo mtzepodo e da execucdo do trabalho.

Como bem observa Coriat:

No fundo, o que se pretende atingir é a supressaarddeterminado
tipo de atraso, ou melhor, de defasamento que @bstapansao do
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capital e & sua valorizacdo. O modo de organizagitrabalho que
apresenta a particularidade de se basear no dficiseja, no saber e no
‘saber-fazer’ operario da azo a que a resistérménania se desenvolva
com eficacia. O ‘saber é para o operario o seu finais precioso’ diz,
com razdo Taylor. E ai que reside o essencial daredacio de forca
com o capital. A questéo de fundo é uma relacdorga e de saber ou,
mais precisamente, de relacdo de for¢ca no sab@RIET, 1976, p. 87)

E como mudar essa relacdo de forca, ou seja, coppiar o saber dos
operarios? Taylor propde a decomposicdo do trab#édtel de cada individuo em
pequenos gestos e movimentos devidamente cronatostréProcede-se, assim, a
fragmentacdo do trabalho em tarefas parciais, de curto, que serdo classificadas e
analisadas pelos diretores da fabrica, os quaissym vez, encarregar-se-ao de eleger a
Unica melhor maneirafie best wayjle se executar a referida operagédo. Portantder sa
operario é feito em pedacos, confiscado pela diretg fabrica e depois ensinado e
distribuido entre trabalhadores agora desprovidosapacidade de conceber e projetar
suas técnicas de trabalho. Ficam presos em sudsculas tarefas, as quais contribuem
para a individualizacdo do trabalho na medida era gada operario esta centrado
incessantemente em suas operacdes mecanicas antdgencortando seus lagos de
cooperacao e solidariedade com seus colegas. Dmsta, o taylorismo atinge seus
objetivos ao romper com o poder coletivo dos tfadidbres materializado nos sindicatos
tal como organizados a época da Grande Depressao.

A difusdo e aplicacdo das idéias contidas Romicipios da Administracao
Cientifica (1906 uma resposta a crise do capitalismo da quaha@anios anteriormente.
Segundo Hobsbawn (1988), o capitalismo ira novaengninfar e superar a crise a partir

de trés saidas: a concentragdo econdmica, o irtiperiae a administracao cientifica:

A pressao sobre os lucros durante a Depressaochem o tamanho e
complexidade crescentes das firmas, sugeriam quemégdos
tradicionais, empiricos ou improvisados ndo eranis rmdequados a
conducado das empresas. Dai a necessidade de unarfais racional
ou ‘cientifica’ de controlar, monitorar e progran@mpresas grandes e
que visavam a maximizagao do lucro. (HOBSBAWN, 198§1)

Segundo Tragtenberg (1985), a Segunda Revolucaasthml traz consigo a
decadéncia do trabalhador profissional do antigoimfOs oficios subdividem-se em
trabalhadores parciais que conformam um processdupyo coletivo. As empresas

aumentam em tamanho, passando a arregimentar alhtvalem maior quantidade,
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implementando assim, uma tentativa de harmonizdgéalasses produtivas, a partir do
sistema de calculos e métodos que propiciam maganzacao e disciplinamento do
trabalho. Assim, os pré-requisitos para o surgimeot taylorismo se cristalizam na fase
monopolista do capital ; séo eles:

a) o grande poderio econdmico das empresas;

b) a fragilizagdo dos sindicatos;

c) auséncia ou precariedade de legislacéo social e

d) existéncia de exércitos de mao-de-obra de resawaekeército industrial de

reserva).

Neste particular, o taylorismo € o0 método de omggéo do trabalho representativo
do controle capitalista da producédo e do trabglts preocupa-se com a organizacao e
controle para além da mera cronometragem dos ge$tdor era pragmatico e
representa a culminancia de um processo histéecgeténcia que remonta ao século
XVI. “Taylor elevou o conceito de controle a um plandeiramente novo quando
asseverou como uma necessidade absoluta para agg@rédequada a imposi¢cdo ao
trabalhador de uma maneiraigorosa pela qual o trabalho deve ser executado.”
(BRAVERMAN, 1987, p. 86). Antes dele, a geréncimilava-se a fixar tarefas com
supervisao para garantir a execucdo normal doltr@abalém de determinar a jornada de
trabalho. Deixava ao trabalhador a competéncia @eeautar suas operacdes de forma
relativamente livre.

Taylor atesta que‘O principal objetivo da administracdo deve ser e dssegurar o
maximo de prosperidade ao patrdo e, a0 mesmo tempeaximo de prosperidade ao
empregado”(TAYLOR, 1970, p. 29). Ou seja, o que Taylor postél um sistema de
trabalho que privilegie a cooperacdo e harmoniaeedisses que resulte em maior
rendimento para a empresa e maiores beneficiosgpameiedade como um todo. Sua
proposta de organizacao do trabalho tem como inhéib sé a resolucdo de problemas
dentro da fabrica, como também a resolucdo doslgmals da sociedade, com um
impulso ao desenvolvimento econdmico. Para isstralmalho deve ser maximizado,
empreendido de forma mais veloz para garantir getiebs tracados pela geréncia.
Entretanto, é preciso eliminar a “vadiagem no tfadaque, segundo Taylor, onera a

empresa ao impossibilitar a reducdo dos custosut@ parte do pressuposto de que a
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propensdo a “cera” é algo que existe de fato e devecombatida. Nao considera as
condicOes sociais e histéricas da classe oper@nasando os mecanismos de exploracao
capitalista. Seu método é baseado no empirismo pragmatismo e € teoricamente
superficial ao apontar os trabalhadores como maigi culpados pelos entraves ao

desenvolvimento da nacéao. Segundo Taylor (1970),

Os Estados Unidos tém sido agitados recentementejyestdes de
tarifas, consadrcios de grandes empresas de umdaticgito de heranca
de outro, e sobretudo varios projetos mais ou mesasalistas de
tributacbes etc. Apesar de estes povos terem siglburpados
profundamente por tais problemas, raramente satew®z, chamando
a atencdo para esse assunto tdo amplo e impodantadiagem no
trabalho, que diretamente afeta o salario, a prugme e a vida de
quase todos os trabalhadores, bem como a prosperdies industrias
nacionais. (IBID, p. 33)

Ou seja, a prosperidade econémica de uma nacama-demplexo para o qual
concorre um grande numero de variaveis — se resamoé a (ndo) eficiéncia do
trabalhador. Para Taylor (1970), a indoléncia raddtho advém de instintos naturais
humanos e de alguma forma de consciéncia de €l&smo mencionado anteriormente,
a sindicalizacao facilitou o processo de tomadaalesnsciéncia. A “cera”, o controle do
ritmo de trabalho e a manutencdo do saber fazenpaam segredo ndo revelado ao
patrdo, sdo artificios que o trabalhador utilizata a exploragéo total de seu trabalho.

Isto s ocorre porque

. a filosofia basica dos antigos sistemas de ridtri¢do, ainda em
uso, impde que a cada trabalhador seja entregaspamnsabilidade de
executar seu trabalho, como melhor entender, gease auxilio e
orientacdo da geréncia. E mostrard que, devidosatamento do
trabalhador, € impossivel a ele, na maioria do®s;asom esses
sistemas, realizar o servico de acordo com normdsi® da ciéncia ou
da arte, que porventura existam. (IBID., p. 41)

E importante, portanto, criar um sistema admirtistvaque coloque a direcédo da
fabrica como orientadora dos trabalhadores queinskgTaylor (1970), sao incapazes de
compreender sua propria ciéncia: o trabalho. RBor, i3 trabalho deve ser feito de acordo

com “leis cientificas” que precisam ter como bageador divisdo de responsabilidades

" Embora Taylor ndo mencione o termo “consciéncialasse”, observamos que uma das suas criticas
centrais se refere a participacédo de trabalhadonesindicatos, o que permite mobilizar alguma fodma
resisténcia a exploragéo do trabalho na fabrica.
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entre a direcdo e o trabalhador. E tal divisdo, palavras do autor, se da antes por
cooperacao que por coercd® cada homem sera instruido diariamente e recebera
auxilio cordial de seus superiores, em lugar de, s&r um lado, coagido por seu
capataz..."(BID, p. 41)

Vale dizer que o taylorismo ndo acrescenta inova{@enicas consideraveis. Seu
grande mote é uma organizacao do trabalho que rpeaco controle sobre a iniciativa
operaria. Seus métodos sdo baseados na observagjdiereatizacdo de informacoes,
numa clara demonstracdo de empirismo e pragmatismagtenberg (1985) descreve o

meétodo Taylor:

O método Taylor é oriundo da aplicacdo de um esguampirico como
método onde o conhecimento surge da evidénciaveénsindo da
abstracdo. O objeto do conhecimento é concretoéfodu baseia-se em
dados singulares observaveis, isso limitando a ilgbdade de
generalizacdo. Na esséncia, presidindo tudo, estdatitude descritiva
onde o importante é o como e ndo o porqué da EEBAGTENBERG,
1985, p. 72)

O termo “cientifico”, portanto, soa inadequado aee8po de administracdo do
trabalho que nada mais fez do que reafirmar o olentto capital sobre o processo de
trabalho através do aprofundamento da divisdo almalino e da separacéo nitida entre

atividades de geréncia e de execucao:

A geréncia é atribuida, por exemplo, a funcdo diretodos os

conhecimentos tradicionais que no passado posigadrabalhadores e
entdo classifica-los, tabula-los, reduzi-los a ramyrleis ou férmulas,
grandemente Uteis ao operario para execucao déraealho diario.

(TAYLOR, 1970, p. 49)

Tais conhecimentos sdo resultado de séculos de ubmwldo saber-fazer de
trabalhadores em diversos oficios. O sistema Taplmtanto, ndo apresenta ruptura em
relacdo a tal base técnica, sendo nisso semelham@nufatura. Avanca, em relacdo a
tltima, no sentido de eliminar quase completamententrole do trabalhador sobre sua
prépria tarefa. Neste aspecto, Taylor (1970) regelpreendente clareza em seu texto.
Apos salientar que o trabalho de cada operariadadasamente planejado pela direcao

gue, por sua vez, se encarrega de ensina-lo addaesfa passo a passo, o autor afirma:

Na tarefa é especificado o que deve ser feito &daimcomo fazé-lo,
além do tempo exato concebido para a execucdo.uBndg o
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trabalhador consegue realizar a tarefa determindelatro do tempo
limite especificado, recebe ele aumento de 30 0160 seu salério
habitual. Estas tarefas s&o cuidadosamente plasgjdd modo que sua
execucao seja boa e correta, mas que ndo obrigakathador a esforco
algum que lhe prejudique a saude. A tarefa é senegrdada, de sorte
gue o homem, adaptado e ela, seja capaz de tralaltente muitos
anos, feliz e préspero, sem sentir os prejuizdadiga.” (IBID, p. 51)

A cordialidade de Taylor para com o trabalhadoénéase na cooperacédo e na
harmonia entre classes, a preocupacdo com a &eidlos trabalhadores, tudo isso
contrasta com os proprios principios da admini@tragientifica. Isto porque um de seus
pilares € a “selecao cientifica do trabalhador1@Bp. 57). E tal cuidado na selecéo é
exemplificado pelo caso Schmidt.

A histéria do caso Schmidt situa-se no contextadhito da guerra hispano-
americana e que exigia maior produtividade nagstihs siderurgicas estadunidenses.
Preocupado com o desempenho dos carregadores e lolr ferro — apenas 12,5
toneladas por dia em média -, Taylor estabelecelwbogunelhores trabalhadores poderiam
carregar por volta de 47 toneladas por dia. Asdeun,inicio a utilizacdo de seus métodos
na fabrica Bethelehem Steel Company. Selecioncalmlhador considerado adequado
para a tarefa: era um tipo completamente empenhadmbalho e na vida pessoal, um
perfil bastante idealizado por Taylor. Cabe aquiparéntese para ressaltar a moralidade

do sistema taylorista. Segundo Tragtenberg,

Ha em Taylor, uma pandeia, um ideal de formacaocahande um tipo
de personalidade, consequéncia logica da aplicaécaovéncia do
sistema de Administracdo Cientifica do TrabalhanTseu sistema o
mérito de acentuar a virtude do ascetismo, a mdati entesouradora
no que se refere a dinheiro, a abstinéncia de l[AICORAGTENBERG,
1985, p. 75)

Ha também forte carater religioso em suas propesigcriacdo quaker de Taylor
explica seu apreco pela serenidade do trabalhoeznda ostentacdo e da idolatria da
rigueza individual. Schmidt possuia tais virtudasbalhador incansavel, ascético e
honesto. Todavia, Taylor o considerava homem ddafi@ade limitada o que também —
como veremos — seria uma caracteristica ideal gsg@ tipo de trabalho. A geréncia da
fabrica estimulou-o com a oferta de um salario 60&tor do que ele ganhava em troca
das 47 toneladas de barras de ferro carregadasvBabedecer cegamente as ordens dos

diretores:
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Bem, se vocé € um operério classificado deve fexatamente o que
este homem |Ihe manda, de manhd a noite. Quanddisder para
levantar a barra e andar, vocé se levanta e angaaredo ele manda
sentar, vocé senta e descansa. Vocé procederadssinie o dia todo.
E, mais ainda, sem reclamacdes. Um operario dlzedif faz
justamente o que se Ihe manda e néo reclama. (TARY1O85, p. 56)

No fim, Schmidt superou o objetivo tracado e cared?’,5 toneladas de barras de
ferro. Ora, este caso lembra mais o adestramentondeanimal do que uma metodologia
de trabalho que garanta a felicidade do trabalhadara realizagdo humana. Ademais, a
prépria dureza do trabalho restringe qual tipordeaihador pode ser utilizado neste caso.
Schmidt era um imigrante de inteligéncia limitagartanto avido por trabalho, mesmo
em condi¢bes subalternas. Contudo, € proprio déneiss da geréncia tal forma de

visualizar o controle do trabalhador. Como afirmmav@rman (1987),

O verboto manage(administrar, gerenciar), vem deanus do latim,
gue significa mao. Antigamente significava adestirarcavalo nas suas
andaduras para fazé-lo praticarnnége Como um cavaleiro que
utiliza rédeas, bridéo, esporas, cenoura, chicadestramento desde o
nascimento para impor sua vontade ao animal, ¢datisph empenha-se,
através da gerénciam@nagement) em controlar. (BRAVERMAN,
1987, p. 68)

Com efeito, o papel do homem que supervisiona Sithiem importancia
elementar no esquema taylorista. Isto porque asagaegulares de descanso obedecem
ao principio chamado “Lei da Fadiga”. Tal principm elaborado apds uma série de
estudos feitos por Taylor e seus assessores naalMidSteel, estudos esses que
procuravam esmiucar em detalhes um dia complettradmlho. Dentre as questdes
analisadas, estavam a energia despendida em catim dasua relacdo com a fadiga do
trabalhador, além da cronometragem dos temposcpdieamovimento dele. A partir dos
dados compilados, Taylor (1970) consegue estimguantidade de esfor¢co que um
trabalhador de “primeira ordem” pode realizar emdimisem que se sinta cansado. Desta
forma, seria possivel carregar 47 toneladas de feor dia, desde que momentos de
descanso muscular fossem intercalados com o t@bAaBsim,“... um trabalhador de
primeira ordem deve carregar o peso durante 43%icar flivre da carga os 57%
restantes”(TAYLOR, 1970, p. 65). Com a Lei da Fadiga, Taykmredita realizar uma
obra cientifica, vangloriando-se de seus métoda®delenacéo do trabalho:
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O autor acredita que agora estd esclarecido existat ciéncia até
mesmo nas mais elementares formas de trabalho eumrhecem.

Acredita também que, quando o trabalhador maisuazdkxpara esses
servigos for selecionado cuidadosamente, quandéreia de fazer o
trabalho for convenientemente desenvolvida e quanddomem

selecionado tiver sido treinado para o trabalhoaderdo com essa
ciéncia, os resultados obtidos devem ser considienante maiores do
gue os alcancados no sistemaipaniativa e incentivqIBID, p. 66)

As situacdes descritas acima, que envolvem o casmifit e a Lei da Fadiga, sado
pedras fundamentais do paradigma de Taylor. E wdBthbrar que as experiéncias
realizadas na Bethelehem Company e na Midvale 8iégém a “selecado cientifica” do
trabalhador adequado a essa forma de trabalho @esadalhador esse que, segundo o
préprio Taylor (1970), era raro, sendo aproximadamem em cada oito trabalhadores

analisados:

Ora, 0 Unico homem entre oito, capaz de fazer lalina, ndo tinha
nenhum sentido caracteristico de superioridadeesoboutros. Apenas
era um homem do tipo bovino — espécime dificil deoatrar e, assim,
muito valorizado. Era tdo estupido quanto incapazedlizar a maior
parte dos trabalhos pesados. A selecdo, entdocor@&istia em achar
homens extraordinarios, mas simplesmente em escettiee homens
comuns 0s poucos especialmente apropriados pgra det trabalho em
vista (IBID, p. 68)

Tais medidas — a selegcéo do trabalhador adequedtativa de implementar
harmonia e cooperagdo em lugar da discérdia, a&tivicientifica” das tarefas, bem
como a divisdo de responsabilidades entre trabatbade direcdo, além da busca do
rendimento maximo — perfazem o eixo central desisttaylorista. Taylor é ufanista em
relacdo a seus resultados, mas ainda ressalta nto ipgportante: a cooperacao entre o
operario e o patrao deve ser endossada na medidgueno individualismo deve ser

estimulado dentro do grupo de trabalhadores:

Como argumento a favor do estudo cientifico dosivostcapazes de
influir no trabalho diario do operério, pode sd¢ada a perda de ambicao
e iniciativa que experimentam os trabalhadoresndpapostos em
grupos, em vez de serem tratados separadamentepassoas. Analise
cuidadosa demonstrou que, quando os trabalhadstés esunidos,
tornam-se menos eficientes do que quando a ambigdcada um é
pessoalmente estimulada; que quando os homenshaab@m grupo
sua producéo individual cai invariavelmente ao Inise mesmo abaixo
do nivel, do pior homem do grupo; e que todos pioem vez de
melhorarem o rendimento com a colaboracdo. Pors estzdes foi
expedida uma ordem geral na Bethelehem Steel Wauks proibia
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trabalharem juntos, em grupo, mais do que quatmehs sem ordem
especial do superintendente e que a permissdoaui® ip além de uma
semana. (IBID, p. 75).

Por fim, trata-se de mais um ponto central da @stgpde Taylor (1970): a quebra
da espinha dorsal de qualquer forma de agrupanog@i@rio, seja ele dentro da fabrica
ou em agremiacdes sindicais. Esta € a base sajpral @ capital se encontra livre para
explorar a forca de trabalho em sua fase monopolist

Os principios advogados por Taylor (1970) inspirama série de mutacdes
dentro da empresa capitalista: desde o surgimemtdegartamentos especializados na
gestéo do trabalho (eles préprios funcionando soffitencia da organizacao taylorista),
passando pela consolidacédo da logica de producamassa, ao reajustamento da classe
trabalhadora, a organizacdo “cientifica” do trabadk impde como um guia para o bom
funcionamento da empresa e da sociedade. Os macanide controle extrapolam os
limites da fabrica e passam a presidir a vida doaihador, alienando-o cada vez mais.

A pulverizacdo do trabalho em diversas especiadislagré-concebidas e
planejadas por 6rgdos de gestédo e controle dagodicena com uma degradacgéo geral
do trabalho, processo que € acelerado na medidguena producdo atinge escala cada
vez maior. Configura-se um processo de acumulagdessante que move o capital em
direcdo a novas areas, absorvendo formas de pmgwééapitalistas e acolhendo levas
de trabalhadores oriundos de outros setores daoewan Em tais contextos, ex-
camponeses, mulheres e criancas, preenchem asafbescritérios e comércio,
compondo uma nova frente de trabalhadores. Enttesiesurgem oportunidades para
ascensao de alguns trabalhadores mais experimenpada postos mais elevados, tais
como planejamento, projeto, selecao etc. Todavigndéncia geral € a de exploracéo
mais agressiva, na medida em que a subdivisd@balto e sua utilizagdo macica torna-
se a regra. Na verdade, o taylorismo confirma agrbc¢oes previamente apontadas por
Marx (1984) durante o século XIX, ao se utilizars dexpedientes necessarios para a

ampliacdo da taxa de mais valia.

A necessidade de ajustar o trabalhador ao trabaihosua forma

capitalista, de superar a resisténcia natural sifieada pela tecnologia
mutavel e alternante, relacdes sociais antagbrécas sucessdo de
geracdes, ndo termina com a “organizacao cientificé&rabalho”, mas

se torna um aspecto permanente da sociedade istpital
(BRAVERMAN, 1987, p. 124)
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O avanco do capital — ditado pela inovacao e petsfeicoamento tecnoldgico —
€ incessante, assim como sua necessidade de cnstactemente forca de trabalho.
Consequentemente, surgem disciplinas e carreil@sapradas ao estudo das relagbes de
trabalho que visam, acima de tudo, a adequacaocathallhador ao ritmo de trabalho
imposto pela geréncia. Problemas como absentei@amdono e negligéncia passam a
fazer parte de um escopo de estudos cientificosnddes a criar solucbes para tais
ocorréncias. A psicologia aplicada a fabrica teme imicio com Hugo Minsterberg que,
com suaPsicologia e Eficiéncia Industriae 1912, pretendia colocar a experimentacao
psicologica a servico da Economia. A partir daiyyeouma proliferacdo de escolas e
teorias divididas em varios campos de estudo gjetivdvam selecionar os trabalhadores

mais aptos para determinados cargos:

De um modo geral, elas (as escolas de investigasimldgica,
fisiolégica e social do trabalho) tém procurado umodelo de
trabalhadores e grupos de trabalho que produzanressltados
desejados pela geréncia: habituacdo as condi¢céempieego oferecido
na firma capitalista e desempenho satisfatorio elagbase. (lbid, p.
127)

Neste particular, os problemas humanos dentro dpresa passam a ser
considerados em aspectos mais amplos, atingindosatifios de trabalhadores. A medida
em que a influéncia taylorista avangca em outragsar@ém do mero trabalhador fisico,
surge a necessidade de estudos com grupos dehtraipa focam a interagao entre os
trabalhadores como um dado social dentro da empXeste campo, destaca-se a Escola
das Relacbes Humanas de Elton Mayo que, assim Taglor, preconiza a cooperacao —
ao invés do conflito — como base para o bem estarabalho. Segundo Tragtenberg
(1985),

Mayo partiu da analise de pequenos grupos segnuntia conjunto
fabril, este isolado da sociedade industrial, vaémdo o papel do
consenso do pequeno grupo para produzir mais, zisido o papel da
autoridade na inddstria, o que leva o administradar Escola de
Relacbes a urhumanismo verba a necessidade, as vezes de recorrer a
autoridade formal para satisfazer as quotas deupémd exigida.
(TRAGTENBERG, 1985, p. 82).

Apesar de aparentemente contestar o método tdglogem seu método de
trabalho focado em pequenos grupos, a Escola degédd Humanas serve ao capital na
medida em que procura subordinar da melhor formasipel o trabalhador a
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administracdo da fabrica. Neste aspecto, o sistelmaMayo ndo se distancia

significativamente do taylorismo:

Para Elton Mayo a cooperacdo reside na aceitaciadidetrizes da
administracdo, representando uma escamoteacgdo itues0es de
conflito na industria. Nesse sentido, ele contirudinha classica
taylorista; este acentuava o papel da contencétadimquele a substitui
pela manipulacéo. (IBID, p. 82)

Em suma, as diretrizes gerais da Escola de Reladdesanas se definem nos

seguintes aspectos:

a)

b)

Corporativismo: entendido como operarios e patrpestulando os mesmos

interesses.

Negacado do conflito: porque seu afloramento gesajdstes. Na verdade, Elton

Mayo ndo observa duas légicas conflitantes ineseate sistema capitalista: a

tentativa do patrdo de sempre obter a maximizag® ldcros, enquanto o

trabalhador, por sua vez, procura a maximizac&edesalario.

Desconsideragao das relacdes sociais estabeldordagdo ambiente de trabalho,

especialmente aquelas de natureza politica e qaeteazam a vida sindical .

Enfase no comportamento humano observavel (bel@vioy e utilizacdo de

testes psicoldgicos para quantificar o grau detagép do homem ao ambiente de

trabalho.

Otimismo em relacdo ao progresso como decorréne@amica do trabalho em

sua forma capitalista.

Assim, a semelhanca de Taylor, a Escola de Reld¢bemnas nasce sob influéncia do

pensamento positivista e, em consequéncia, absaganeipios das ciéncias matematicas

e da natureza para explicar o comportamento humano.

Por fim, podemos afirmar que

O esquema global de Elton Mayo fundamenta-se nunaxianacao
existencial (Hawthorne), a pocura de uma compreemtdamica e
global, valorizagdo do informal, portanto, da comagio afetiva e
simbdlica, levando a nocao das dindmicas de gagentuando o papel
da negociacdo e compromisso, elaborando uma visiaus@a do
homem, uma pedagogia em nivel grupal e uma acéovigaemais a
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formacdo do que a selecdo. Negativamente, a EstadaRelacdes
Humanas aparece como uma ideologia manipulatére apentua a
preferéncia do operério pelos grupos informais érdrabalho, quando
na realidade o operario sonha com a maior satisfée@ar o trabalho e
ir para casa. Valorizam neste sistema, simboloatdsmrde prestigio,
quando o trabalhador prefere, a estes, melhorigalBssa escola
procura acentuar a participacdo do operario noegsmc decisorio,
guando a decisédo ja é tomada de cima, a qual eteapeforca. (IBID,
p. 85)

De qualquer forma, as experimentacfes ditas dieadifalharam pois ndo eram
capazes de antever a resposta do individuo ou gruambiente de trabalho. As reacdes
do trabalhador poderiam ser diversas e surpreezitiente opostas ao que pressupunham
as escolas de psicologia e sociologia industrial. ténsdes de classe afloram, como
sempre, trazidas a luz por crises econémicas eqogémizacdo da classe trabalhadora.
Com isso, podemos dizer que o condicionamento diwviduo ao trabalho, isto é, sua
transformacdo em fator de producdo, se deve aefatloistoricos e socioecondémicos.

Tomemos um exemplo classico: o caso da Ford.

2.2 O fordismo e o taylorismo: uma critica a ideiale “racionalizacdo” do trabalho

Henry Ford iniciou a fabricacédo de seu famoso Modeho auge dhelle époque,
em 1907. Este periodo foi marcado por uma grandesppridade econbmica
caracterizada, nos paises centrais, por um processobanizacdo acelerado decorrente
do aumento do emprego industrial e da imigracadomocé o caso dos Estados Unidos.
Neste momento, verifica-se aumento da concentragdastrial e o0 surgimento de
economias de escala num ambiente sécio-econébmiemneéegéncia de um mercado de
massas significativo. Neste contexto, a producabets de consumo ganha relevancia e
as industrias Ford ver-se-do diante de um desedaientar a producdo com vistas a
satisfazer a crescente demanda.

Para o enfrentamento deste desafio, Taylor j& apwnsuas solucdes nos
Principios de Administracdo Cientificade 1906. Neste sentido, o fordismo néo
apresentara grandes diferencas em relacdo taylmrismio apenas mais além ao

introduzir a esteira e coletivizar o processo dbdto e producéo dentro da fabrica:

O fordismo caracteriza o que poderiamos chamarodmlgacdo da
proposta de Taylor, pois, enquanto este procurdwangstrar a forma
de execucdo de cada trabalho individual, o fordisesliza isso de
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forma coletiva, ou seja, a administracdo pelo ehpita forma de
execucao das tarefas individuais se da de uma foatediva, pela via
da esteira. (MORAES NETO, 1989, p. 36)

Embora aparentemente o trabalho brote da maguangnmdade, do mecanismo da
esteird, a importancia do trabalho vivo é fundamental. ®&ooperacdes dos seres
humanos que dao conta de montar o produto finajcsque a esteira ndo passa de um
mero facilitador que transporta as pecas a serentaai@s por maos humanas. Segundo o
préprio Ford, o trabalho deve vir ao operario e mAcontrario. Isso diminuiria
desperdicio de tempo e resultaria em ganhos majoaes patrdo e trabalhadores.
Ademais, a disposicao destes e das ferramentassdede tal modo que os componentes
do veiculo tenham uma distancia minima a percamertoda a fase de producdo. Tudo
iIsso ocorrendo por meio de um sistema de esteasoperem a uma velocidade
suficiente que garanta a maximizagdo da produtidda dos lucros. Em suma, deve-se
proceder a uma.. economia de pensamento e a reduc¢cdo ao midmsanovimentos do
operario, que, sendo possivel, deve fazer sempeesdéntousa com um s6 movimento.”
(FORD, 1926, p. 78)

Fica clara, neste trecho, uma associacao com asieode Taylor: a de controle
de gestos e movimentos dos trabalhadores, comsvestaumentar a eficiéncia do
trabalho. Em outro momento, Ford (1926) tambémpsexama de Taylor ao salientar a
importancia da divisdo hierarquica entre trabalhesloqualificados — sejam eles os
diretores, mecéanicos ou engenheiros — e a massgpat@rios comuns que, com um

treinamento minimo, séo responsaveis pela fabicdgéutomovel:

As grandes economias comec¢aram na montagem e cepaitenderam
as outras partes da produccao, de modo que ho{g que dispondo de
mechanicos peritos e em elevado numero ndo 0s garpreaos em
fabricar automoveis, mas em fornecer ao operanuoo 0s meios de
fabricar. (IBID, PP. 76-77)

As consequéncias desse novo método de producanctaweis. Nao sé a
fabricacdo do automével em si passa por esta nei@egao do trabalho. Aos poucos,
todos os componentes sdo fabricados dentro dastifadl Ford, num processo de

internalizacdo nunca visto. As vantagens desteepsacsao incomparaveis, pois fazem

8 E importante ressaltar qaeesteira fordista ndo pode ser utilizada como exemglmaquina-ferramenta,
ja que nao retira o instrumento de trabalho daattetalor humano. Ao contrario, a esteira reforca a
importancia do trabalhador na linha de producamedida em que transporta o trabalho até aquele.
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elevar a produtividade e permitem reducdo de cuSoOspara se ter uma idéia: um
Modelo T custava U$ 950,00 em 1909 e passou pasa36$,00 em 1916. (WILLIAMS,
HASLAM, WILLIAMS, 1992, p. 90)

Em termos de sucesso empresarial, as inovacoesrdedpresentam um marco: a
extrema utilizacdo de mao-de-obra combinada coiviséd parcelar do trabalho apoiada
na movimentacao da esteira (que leva o servicoahalhador), a divisdo de unidades de
producéo (que passam a fabricar internamente opamentes necesséarios do automovel,
utilizando também o trabalho em massa, fragmentagicipnalizado em termos de
eficiéncia produtiva), a formacdo de um mercadsoondor elevado (possibilitado pela
reducdo de custos decorrentes das inovacgoes (lasjtdodos estes fatores fizeram com
gue as industrias Ford se tornassem referénciaeetratando de superar problemas de
uma produgao multiprocessual, geralmente marcadm@anas entre etapas de producdo
e elevada dependéncia do trabalho inditeto.

Todavia, a implantacdo da esteira ndo ocorreu ssisténcias, ja que 0 novo
método de producdo suplantava o oficio do mecéaueodominava todo o processo de
montagem do automovel. Neste oficio, o trabalhadoebia bénus com o intuito de
estimular sua produtividade e tinsi@tusde trabalhador competente. Com a implantacéo
da esteira, muitos trabalhadores passam a abanddfad, buscando reflgio em outras
montadoras. No entanto, a medida em que a filo$ofdista passa a ser uma vantagem
competitiva e se difunde por outras empresas e gad® producdo, ndo resta ao
trabalhador alternativa a ndo ser submeter-serao da esteira:

A aclimatacdo aparente do trabalhador aos novossndd producéo
surge da destruicdo de todos os modos de vidanturm@ncia das
barganhas salariais que permitem certa maleabdidim$ costumeiros
niveis de subsisténcia da classe trabalhadora, avaemdo da rede
privada capitalista moderna que torna finalmenti®d¢cos outros meios
de vida impossiveis. Mas por baixo dessa aparetieulacao continua a
hostilidade dos trabalhadores as formas degenedmlé®balho a que
séo obrigados, como uma corrente subterranea loreecaminho

para a superficie quando as condicfes de empreguitg®, ou quando
a tendéncia capitalista a maior intensidade doalnabultrapassa os
limites da capacidade fisica e mental. (BRAVERMARS7, p. 133)

° Por trabalho indireto, entendemos a realizac&améas que preenchem lacunas entre as etapas de
producdo em uma industria. Geralmente, este tigoattalho esta associado as distancias entre um
componente — e um trabalhador — e outro. Ford awgste problema ao introduzir a linha de montagem
que diminui a proporgéo de trabalho indireto dedgsuas fabricas.
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Com efeito, a “aparente habituacdo” do trabalhadoovos arranjos de producao
expOe os limites da chamada racionalizacdo doltrab® termo, que procura inspirar
respeito ao partir da palavra matriz “razao”, nagas é do que um engodo que mascara
as funestas condi¢gfes subjetivas do operariadodisstria capitalista. A esse respeito,
Simone Weil apud Bosi (1979), afirma que, mesmil@isis oriundas da esquerda, como
as de Marx (1984) — e do préprio movimento operérideram pouca atencédo ao tema.
Enquanto a sociedade burguesa e os proprios dioslisa preocupam em demasia com
nameros, balancos contabeis, produtividade e nagides salariais, o real problema do

trabalhador ndo é enfatizado. Segundo ela,

O operéario ndo sofre somente da insuficiéncia dampanto. Ele sofre
porque na atual sociedade esta relegado a uminfggbr, porque esta
reduzido a uma espécie de servidao. A insuficiédeiaalarios é apenas
uma consequéncia dessa inferioridade e dessa &ervill classe
operaria sofre por estar sujeita a vontade arlstrélos quadros
dirigentes da sociedade, que lhe impdem, fora loiact um padrédo de
existéncia e, dentro da fabrica, suas condi¢bestrdlealho. Os
sofrimentos suportados na fabrica por causa d#&ramibdade patronal
pesam tanto na vida dum operdrio quanto as prigagdportadas fora
da fabrica por causa da insuficiéncia de salaf&IL apud BOSI,
1979, p. 113)

Ou seja, a critica a racionalizagéo e, consequemtiEna apreensdo das condi¢des
subalternas de trabalho, deve estar acompanhadaalanalise sobre o trabalhador e seu
objeto de trabalho, das influéncias psicofisicas qugeréncia capitalista exerce. A
racionalizacdo nada mais é do que uma técnicamteot® social do trabalhador. Ela vai
além do mero controle de gestos e movimentos, dsssfo e rispidez do contramestre.
Para que se concretize, é preciso criar um trathattedaptado ao processo de trabalho. E
tal procedimento acaba exigindo a vida do operém@dindo seu espaco domeéstico. No
sistema taylorista-fordista, a producdo passa esdemente pelas mados humanas, sendo
ainda corolario da matéria viva, das condi¢cdesdssimentais e sociais do sujeito, o que
relativiza o peso e a importancia do termo “radi@aagdo”. Seguindo nessa linha, Well
apud Bosi (1979) desmistifica o taylorismo: “Os ttamestres egipcios tinham chicotes
para levar os operarios a produzirem; Taylor stibgto chicote pelos escritorios e pelos

laboratérios, com a cobertura da ciéncia” (Ibid139). Com o taylorismo

. 0 que foi racionalizado foi a mecanica, a budrea o téxtil, isto &,
essencialmente o que produz o minimo de objetosucoiveis. A
racionalizacdo serviu sobretudo para a fabricalgfobjeto de luxo e



45

para essa industria duplamente luxuosa que € atimade guerra, que
ndo sO constroi, mas também destréi. Serviu paraneatar
consideravelmente o peso dos trabalhadores inaessque fabricam
coisas inateis ou dos que ndo fabricam nada e @uerspregados nos
servigos de publicidade e outras empresas desseog@nais ou menos
parasitas. Aumentou consideravelmente o peso dastias de guerra
gue, por si sO, ultrapassam todas as demais emrtimp@ e em
inconvenientes. A taylorizacdo serviu essencialengrdra aumentar
todo esse peso, fazendo-o pesar, afinal de cardasgste aumento da
producdo global num nimero cada vez mais reduzdwmadbalhadores.
(Ibid., p. 123)

Enfim, a racionalizacdo que deveria significar roellqualidade do trabalho e
consequente melhoramento técnico, na verdade r15%a pi@ um méetodo de controle que
institui maior intensidade de trabalho dentro deayornada, ndo possuindo nada de
cientifico, portanto:

Impossivel chamar de cientifico um sistema desses0 ser que se
parta do principio de que os homens ndo sdo homegae se dé, a
ciéncia o papel degradante de instrumento de reltEs o verdadeiro
papel da ciéncia em matéria de organizacdo dolliaBao de encontrar
melhores técnicaggrifo nosso). Em geral, o fato de ser tdo facil
explorar, cada vez mais, a for¢a operaria, cria esmécie de preguica
nos chefes, e j& se viu em muitas fabricas umdvianegligéncia por
parte deles em relacdo aos problemas técnicos eleamsganizacao,
porque sabiam que sempre podiam consertar seus eom 0S
operarios, aumentando-lhes um pouco mais a cadé@iia., p. 126)

Os relatos de Simone Weil apud Bosi (1979), emsiumcdo de operaria em
fabricas francesas das décadas de 1930 e 1948mtnama clareza notavel acerca das
condicbes de trabalho nas empresas ditas “rackawiais”. A analise teorica se enriquece
com suas observacbes de campo, ricas em detalhascaptacdo dos sentimentos e
angustias dessa classe operaria. Exaustdo, doresalgieca, fadiga muscular e
instabilidade emocional fazem parte do cotidianofalaica. O trabalho aprisiona e,
alienante, domina o trabalhador impondo seu ritmendtico. Neste contexto, a
produtividade é uma meta constante, que exigdwrdaias pecas com destreza e rapidez.
Tal cenario € sempre marcado pela presenca darkgujue supervisiona e brada contra
imperfei¢cdes. Os resultados fisicos sdo impensaweiansago inesgotavel em corpos e
mentes completamente agrilhoados pelo processwabaltio. Tanto que um simples
gesto de fraternidade entre os companheiros décdabrrna-se uma janela para um
momento de alegria, regozijo e paz de espiritonmesm um ambiente hostil, o senso de
humanidade encontra uma brecha para aparecer.s@aragieso, ndo passam de fugazes
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tais momentos, lampejos da dignidade que aindasedda por vencida, mas que se
encontra agonizante. A degradacdo do pensamentoagitdestima se impde de forma

inexoravel:

O esgotamento acaba por me fazer esquecer os gemachotivos de
minha estada na fabrica, torna quase invencivel pam a tentacao
mais forte que esta vida inclui: a de ndo pensas,malinico meio de
nao sofrer com ela. S6 no sdbado de tarde e nondondé que minhas
lembrancas voltam — farrapos de idéias! -, que engbfo de que sou
também um ser pensante. (Ibid, p. 79)

Como que eu, a escrava, posso entrar neste dngAaM) gracas a meus
12 centavos como qualquer um? Que favor extraaidin&e me
obrigassem brutalmente a descer dele dizendo gias e locomocao
tdo comodos nédo séo para mim, que eu s6 devo amp#aracho que até
me pareceria natural. A escraviddo me fez perdéintente o
sentimento de ter direitos. Parece-me um favom@mentos em que
nao preciso aguentar a brutalidade humana. (fni@7)

Os trabalhadores passam a se assemelhar com aagps®&n vontade propria. A
sujeicdo € uma constante no trabalho fabril, caifecja da subordinacdo do trabalho ao
capital. Tal subordinacéo significa o controle ti@balhadores por parte das instancias
hierarquicas da fabrica. Desde a geréncia ao euyzato, tudo passa pela ordem, pelo
dominio quase irrestrito dos movimentos e gestosraeo espaco fabril. E certo que o
conflito pode irromper, opondo capital e trabalholgigiosde jure e de factolodavia, a
resisténcia também pode se manifestar de manayididy através dos devaneios do
pensamento. O trabalhador se refugia em sua pribpaiginacdo, escapando do lugubre
ambiente da fabrica. A propria rotina de trabalreyetitivos pode ser um reflugio, um
lugar-comum seguro e estavel. Todavia, ha a pemtamecessidade de adaptacao, do
ato de respirar fundo para encarar uma nova tanefdia de trabalho; ha também o
constante impeto da ordem, do assédio moral esimtismo por parte dos superiores. A
exploracéo do trabalho por parte do capital sermpreem si elementos de artificialidade,
subjugando — ou agindo no sentido de subjugar at@erza humana. A seguir, trechos

gue exprimem situacdes de alienacao, esvaziameneue:

N&o se tem o sentimento de que um produto resofiasforgos que se
estdo fazendo. A gente ndo se sente, de forma aJgumnumero de
produtores. Também nao se tem o sentimento daicetatgre o trabalho
e o salario. A atividade parece arbitrariamenteostgp e arbitrariamente
retribuida. Tem-se a impresséo de ser um pouco coiga a quem a
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mae, para as manter quietas, da continhas parandjeen, prometendo-
Ihes bombons. (Ibid., p. 90)

O sinal. Bater ponto, vestir-se, sair da fabraman o corpo esvaziado
de toda energia vital, a alma oca de pensamentyagdo mergulhado
no desgosto, raiva muda e, acima de tudo isso, emingento de
impoténcia e de submisséo. Porque a Unica espeparg® dia seguinte
€ gque se dignem deixar-me ainda passar um dia esteo Quanto aos
dias que virdo depois, estdo muito longe. A imaginase recusa a
percorrer um numero tao grande de minutos trigitaisl, p. 100)

O medo. S&o raros os momentos do dia em que O&wr&p estd um
pouco comprimido por alguma angustia. De manh&gastia do dia a
se viver. Nos ramais do metr6 que levam para Ridart, entre 6 e 6:30
da manha, a maioria dos rostos vao contraidosgsar angustia. Quem
saiu em cima da hora tem medo do reldgio de pdwbotrabalho, o

medo de ndo estar na velocidade boa para os quéitiénidade de

atingi-la. O medo de “matar” pecas forcando a cei@dérporque a

velocidade produz uma espécie de embriaguez qua anatencdo. O
medo de todos os pequenos acidentes que podenaiussEscde pecas
estragadas ou de ferramentas quebradas. De uma @emnal, 0 medo de
broncas. Muitos sofrimentos sdo aceitos sO patarevima bronca. A
menor delas é uma humilha¢do dura, porque ndo s& msponder.
(Ibid., p. 103)

Em suma, o operario vive num exilio quando estilmaca. Sua funcédo € a de um
prestador de servicos que une — com seus movimeaskases e supervisao — a maquina
a peca e, embora tenha essa condicdo subservéemtsponsabilizado por atrasos,
defeitos na fabricacdo; penalizado por um levamkar cabeca, por um desvio de
pensamento. A vigilancia € uma constante; seusmebs sdo observados, corrigidos,
repreendidos, raramente elogiados. O trabalhadde-se expropriado: aquele trabalho
nao € seu, pois mesmo quando, criativamexddora uma técnica, um meio para realizar
determinada tarefa — uma situacdo de raro entusiasm seu trabalho -, tal feito ndo é
reconhecido na frieza da fabrica. Nem pelos outadsalhadores, nem pelos superiores.
Assim, a completa sensacao de estranhamento smayd¢atnando o mal-estar presente
em todos os aspectos ligados ao trabalho — desdergerio ambiente até a angustia do
domingo a noite. O trabalhador, como qualquer seramo, sente a necessidade de criar
e de apropriar-se de seu espaco, de seu trabalmtabcondicéo, o auto-disciplinamento
ao trabalho torna-se um purgatério. Mais aindandoaos acontecimentos da linha de
producdo sao determinados em uma esfera que noettence, fazendo com que o
operario se torne mais uma peca na engrenagenbigieatdE como o ritmo de trabalho &
marcado por irregularidades, o cotidiano do tradmdih perpassa por momentos de

monotonia e imprevistos. Enquanto a primeira emiwgpe paralisa 0 pensamento, a
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segunda causa angustia, pois nunca se sabe quanqdssara de um momento para o

outro. Ha mais, nessa irregularidade de situagfies\Weil apud Bosi (1979) revela:

Nada pior do que a mistura da monotonia e do aedss;se agravam
mutuamente, pelo menos quando o acaso é anguskaatgustiante na
fabrica pelo fato de ndo ser reconhecido; teoricéeeembora todo
mundo saiba que ndo é nada assim, as caixas paraspfecas
fabricadas nunca faltam, os reguladores nunca fasperar, e qualquer
atraso na producdo é um erro do operario. O pemantkeve estar
constantemente pronto a0 mesmo tempo para Seguirso monotono
de gestos indefinidamente repetidos e para encoatrasi proprio
recursos para remediar o imprevisto. Obrigacdo raditbria,
impossivel, exaustiva. (lbid., 1979, p. 134)

Ora, mais que os movimentos do corpo, a “racieagfio” do trabalho procura
controlar os pensamentos do trabalhador, um de (s@ass reflgios. Assim, a luta de
classes se introduz na mente do operario, que Er@seapar de seu martirio sempre que
a rotina dos movimentos torna o trabalho mais ,fiibkertando a imaginacdo para
divagacOes fugazes. Todavia, os choques podemalialar esses momentos de sutileza,
sejam eles oriundos de mudanca de tarefas, imprevies equipamentos ou broncas dos

superiores.
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3 O PROCESSO DE TRABALHO NA INDUSTRIA AUTOMATICA DE VIDRO

Neste capitulo, analisaremos de perto as cardaatasisentrais do processo de
trabalho na industria automatica de vidro. Paréotad preciso situar tais caracteristicas
no ambito da discussao tecnoldgica, inserindo ama discussédo sobre a industria de
processo continuo, que se caracteriza por alto dgantegracdo das diversas etapas da
producdo. Tal integracdo, por sinal, € marcadagpande presenca da maquinaria no
processo produtivo, o que implica diferencas ndilpdo trabalho realizado nessa
indUstria em relagcdo a outros setores, como o aliiistico, por exemplo. Faz-se
necessaria, portanto, uma diferenciacédo entre raieindustria de forma e industria de
propriedade, bem como considerac6es gerais e dgdsiobre a industria de processo
continuo, para depois inserirmos as conclusdaades da pesquisa de campo. De inicio,
iniciaremos com um apanhado histérico sobre talistréh, o que ja revela algumas de

suas caracteristicas importantes.

3.1 Do artesanato a manufatura: uma breve histériaa fabricacdo do vidro

Historicamente, a producdo do vidro esteve ligadarta. Descoberta pelos
egipcios e propagada pelo Mediterraneo atravésetidsios, a producdo de vidro atingiu
alcance artistico em Roma, onde as técnicas do goga decoragdo surgiram. Conta-se
gue Tibério, ao receber de presente um vaso de uduebravel, ordenou a morte do
artesdo que o produzira, temeroso de que a difdadproducdo daquele tdo bonito
utensilio pudesse desvalorizar sua riqueza enpartlg prata e ouro.

Sem duvida, durante anos, produzir o vidro era @me. Dom para poucos
versados neste assunto. Eram tdo importantes rtasias que recebiam toda sorte de
privilégios. Em Bizéancio, o rei Teoddsio Il concaedsencdes de impostos aos vidreiros.
Na Veneza medieval, trabalhadores eram protegidoganizados de forma tal que néao
pudessem exibir suas técnicas em outros lugaresseflorestas do norte europeu, a
tradicdo do fabrico de vidro era mantida pelas liaste vidreiros que, por vezes, eram
identificados como magicos alquimistas.

Como a producédo do vidro ndo havia atingido graestmla e seu consumo era
privilégio da nobreza, havia espaco para a crigdne quando diferentes formas foram
elaboradas com extremo requinte em frascos, larspadasos, jarros e espelhos

ornamentados de acordo com a época e a localiddmlenundo islamico, o vidro
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esmaltado era coberto com pintura em ouro. Os rmegms produziam delicadas tacas
sem pes, ja que 0s servos as seguravam para qusesdiores bebessem. Os venezianos
vao além dos vidros e cristais coloridos, criaraistintermediérios, como o opaco, 6nix
ou agata.

A partir da Renascenca, a producéo de vidro toeneagda vez mais consolidada.
A partir desse momento, as técnicas se difundemssam, progressivamente, a ganhar
escala industrid® Todavia, o processo de fabricacdo do vidro aindss&ncialmente
artesanal, sendo que s6 a passagem do século X6 péX assistira a decomposicéo do
saber operario em multiplas tarefas parciais. Agtes isso ocorra, o artesdo do vidro
atingirastatusverdadeiramente artistico.

No século XVI, a Inquisicdo de Veneza proibia aedg®o da profissdo de
vidreiro, tamanha era sua importancia. Ao transges pena merecida era a execucgao.
Ademais, os vidreiros gozavam de situacao pri\alegi perante outros artesdos: suas
filhas tinham permissdo especial para se casarrmbres que, por sua vez, poderiam
também comercializar o vidro sem medo de perdepssigao social.

Com tamanho prestigio, o vidro desperta interegse estadistas da Idade
Moderna. Em 1665, o rei Luis XIV fundaManufacture Royale des Glasses de Miroirs,
no contexto da politica de industrializacao fraacesrpetrada pelo ministro Colbert. As
vidrarias passam a ter lugar especial na econaangdsa, sendo que o proprio Rei Sol
fazia questao de visitar pessoalmente algumas.delpartir de entédo, a Franca passa a
ser olocus por exceléncia do desenvolvimento da industriaeidr A Manufacture
Royaleexiste até hoje e ainda produz de forma integradaagrupo Saint-Gobain.

De técnica dotada de grande saber artesanal @epes, artistico, a produgéo do
vidro vai sendo incorporada pela industria modeBwa fabricacdo ganha escala para
atender a um mercado de massa que vai se corditueria dificil estabelecer um
marco rigido que separa a era artesanal da erafatameira do vidro. Todavia, podemos
pensar o século XIX como um periodo em que talggee se desenvolveu de forma
relevante. O saber artesanal que antes era sinaleolprestigio social, privilégio de
poucos e que possibilitava a fabricacdo cuidadadatl®mrada de artigos de vidro, passa
pelo crivo da manufatura oitocentista e decompdenrsearefas multiplas, mais simples,

parciais, desprovidas de conteldo. Sabemos dipastiade Marx (1984), que inclui a

9 Na Alemanha, Espanha e Inglaterra a exploracétivéesos tons e técnicas de ornamentagao — tais com
a gravacao do vidro com ponta de diamante — gamlta v
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fabricacdo de garrafas de vidro em sua analise sobranufatura. Segundo Marx (1984),
a manufatura de vidro € composta pela conjuncacades subgrupos. Em cada fase do
processo de fabricagcdo — mistura, fabricacéo, &eleg grupos de trabalhadores parciais
operam de forma combinada. O produto final de etalda € a matéria-prima da proxima.
Com isso, a grande manufatura de garrafas de ¥¥dcomposta de outras pequenas

manufaturas que operam dentro dela:

Finalmente, a manufatura, do mesmo modo que podeadea
combinacéo de oficios diferentes, pode tornar-sa combinacgao
de diferentes manufaturas. As maiores vidrariadesag, por
exemplo, fabricam o proprio cadinho de argila, pepender
substancialmente da qualidade deste o sucessoaocas$o da
producdo. (MARX, 1984, p. 398)

As diversas manufaturas assim combinadas constituem
departamentos mais ou menos separados de uma mto@aufa
global e ao mesmo tempo processos de producédoeindeptes
entre si, cada um com sua divisdo do trabalho. #&pess
vantagens oferecidas por essa combinacdo de marasiaela
nunca adquire, em virtude de sua propria base raamaira,
verdadeira unidade técnica. Esta s6 surge, quantinafatura se
transforma em industria mecanizada. (IBID, p. 399)

Entretanto, como vimos, a manufatura ndo elimimaptetamente o problema do
saber operério. Este, dominando sua técnica, o seanuwas ferramentas e o tempo
necessario para produzir determinado artigo, amhelempenha papel importante na
determinacao do ritmo de producdo. No caso do doprde vidro, tal papel € ainda
maior, ja que seu oficio ndo é aprendido em poda@ss de trabalho dentro da fabrica.
Muitas vezes, 0 soprador leva anos até atingir mae® dominio de sua técnica. E a
manufatura ndo consegue desapropriar tal saber.

Permanecendo como eixo central da producdo de agdmd de vidro, a
sopragem é responsavel pelas diversas formas quegesial assume, sendo a operacao
fundamental do fabrico. A técnica do sopro condistEicamente em colher uma pequena
porcao do vidro — ainda viscoso — com a ponta detubon e assoprar através deste,
formando uma bolha a qual sera a base para a faorhg recipiente. Para a realizacao
deste processo € preciso uma técnica apurada, die gque o manuseio do vidro viscoso
deve ter um tempo delimitado para que o produtoemdiureca antes do tempo ou saia

ainda muito mole.
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... 0 trabalho na industria do vidro, especificarmensopragem manual,
é aprendido pelo treinamento ao longo dos anostr&slhadores
relatam que demoram para “acertar” a mao. Segumfdomacdes dos
trabalhadores, sdo necessarios, no minimo, 5 am@sge formar um
vidreiro soprador. Assim, o investimento no apreado do trabalhador
parece ter maior énfase na inddstria manual. Istd provavelmente
relacionado a necessidade da perfeicdo no ato ludewriar, ou seja,
cada vidro tem a “dose” certa de sopro, e a casta pooduto 0 sopro
tem de ser treinado ou ajustado. (QUEIROZ; MACIEQQ1, p. 08)

Ainda hoje, nas indastrias manuais, a figura doagr permanece. Seu saber se
sobrepde ao dos demais operarios, sendo ele @ amteferéncia da producéo. Isto nos
leva a concluir que a manufatura, no caso da indusidreira, ndo elimina o saber
operario e sua técnica artesanal. Com isso, naoneliem definitivo a barreira organica
gue emperra 0 aumento da produtividade do capigmhbém ndo oferece mecanismos de
controle das operacoes do trabalhador, ficandanassn dltima instancia, refém dele.
Uma saida possivel para tal impasse seria a adizcgeréncia cientifica, a qual, como
vimos, possibilita uma quase total expropriacdsaoer operario, com divisdo extrema
das tarefas sob o rigido controle da geréncialutéict Todavia, o processo de fabricacao
de vidro é peculiar em relacdo a outros. Exige aus@io de materiais quimicos que,
misturados, fundidos e amalgamados vao formandanaterial novo e essencialmente
diferente de suas matérias-primas individuais. Ba@ 0 sopro e a moldagem, ou seja, a
fabricacdo em si sdo tarefas que exigem cuidadorepamcdo, devido a sua
complexidade. Portanto, decomp6-las por meio de gen@ncia cientifica é impossivel.
A técnica do sopro é indivisivel, de modo que ccdnneio para se superar o trabalho
vivo na industria vidreira sera exatamente aquelentado por Marx (1984): a
mecanizacdo. E a maquina de sopragem que iratslirostartesio e seu saber milenar.
Neste ponto, a histdria da industria estudada coafiessa hipétese. Ela possui desde
seus primeiros tempos um processo de fabricacdamzeclo. Segundo os depoimentos
coletados, somente na primeira e Ultima etapaspectivamente, mistura e selecdo —
havia uma grande quantidade de trabalhadores ameraanualmente. Para situarmos
nosso tema de evolugdo dos processo de traballa eelacdo com a mecanizacéo,
necessitaremos de um breve histérico da industtadada. Veremos que o proprio
desenrolar desta histéria, bem como de sua evoleciologica, nos responderdo uma

série de questdes relacionadas ao nosso tema.
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3.2 A indUstria vidreira no Brasil

No inicio do século XX, as raras fabricas de vidsastentes no Brasil ainda
produziam na base do sopro humano. Isto fazia aerg pecas fossem fabricadas uma
a uma, exigindo grande aplicacdo do operario pagarantia de qualidade do produto.
Neste cenario destacavam-se a fabrica Santa Méwimdada em S&o Paulo, em 1895, e a
Carmita, no Rio de Janeiro.

Neste contexto, dois jovens engenheiros, Olavoi&gld Souza Aranha Jr. e
Alberto Monteiro de Carvalho, interessaram-se Eauatos relacionados a maquinaria
industrial moderna. Depararam-se, entdo, com angéeede um ex-soprador de vidros,
Michael Owens, da Libbey Glass Company, nos Estattodos. Owens construiu, em
seu proprio quintal, uma maquina automatica qudymia garrafas de vidro em série. A
chamada maquina Owens é entdo considerada a reagdugao na técnica de fabricacéo
do vidro desde a invencao do sopro. Foi patentada393 e, a partir de 1908, tornou-se
o elemento central de sucesso da Owens Bottle Gompandada em 1908.

Em 1916, os dois jovens engenheiros brasileiresraatam a vidraria Carmita em
um leildo. Juntamente com a empresa, viria a magoiwens, recém-instalada e pouco
utilizada devido a faléncia da empresa. A partir eiédo, Olavo Egidio e Alberto
Monteiro empenham-se em aprimorar a fabricacdogdasafas de vidro, procurando
aprender os mecanismos da nova maquina, que dcolkidro por vacuo, de um pote
giratorio alimentado pelo forno a lenh@ANDRONI, 19--, p. 68) .

O grande salto para a empresa foi uma encomenBeatiana para a fabricacéo de
cem mil garrafas. A Brahma, na época, importava®mnparte das garrafas que utilizava
para envazar a cerveja que fabricava. A importadaianaquina automatica foi de tal
ordem que possibilitou uma integracdo maior da ieade producdo e do mercado
consumidor, na medida em que o fornecimento dasafgar poderia ser oferecido
localmente, garantindo a possibilidade de conspdidale uma cadeia produtiva nacional
no setor. Assim, matéria-prima, industria de gasaindustria de bebidas e mercado
consumidor encontravam espaco de integracdo nadl.Bxgsartir de entédo, a empresa se

consolida e detém o monopolio da producéo de garae vidro no Brasil:

Nas duas décadas subsequentes, a [empresa] adnutiis tipos de
maquinas, as Hillmann e O Neill, que por sua vezdéeada de 40
foram substituidas por novo modelo, a Lynch-10.sderesmo periodo
a Owens Bottle Company introduzia no mercado noxesdes de
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maquinas mais aperfeicoadas, até atingir e gerdedominada AY.
Além de produzir mais rapidamente, as novas maguiaeam
alimentadas por gotas de vidro incandescente. Owenrgou apenas
trés unidades das maquinas AY e interrompeu actdiod por julga-la
de dificil operacdo. Numa de suas viagens aos &stddidos, Olavo
Egydio observou a maquina, interessou-se por etoreprou-a. A
maquina foi instalada na [empresa] e manejada pe&losicos da
empresa, produziu quase duas vezes mais que as ewdernas
maquinas Lynch. (SANDRONI, 19--, p. 70)

Os chamados anos do desenvolvimentismo brasilesareximadamente entre as
décadas de 1950 e 1970 — viram o auge da empresge periodo, houve a instalacdo de
uma unidade em S&o Paulo (1949), a fusdo com uamalgmultinacional estadunidense
(1962) e a diversificagdo de sua atuacdo ao pinodambém, vidro branco, vidro verde
e vidro azul. A inauguracédo da unidade paulistandésconjuntamente com a utilizacéo
de um forno e trés maquinas Lynch-10. Concomitaette) a relacdo — que existe até
hoje - entre a empresa e a Cia. Antartica Pau®t@eca a ser construida com um pedido
inicial de fornecimento de 25 milhdes de garrafad.contexto possibilita a consolidacao
de lideranca da indUstria em seu setor, situacéggrdura até hoje.

Como vimos, a empresa estudada inicia suas atesdg@ com mecanismos
automaticos em seu processo de fabricacdo. Isdeséa@do por um dos engenheiros
entrevistados: “Soprador nunca houve. A empresapiseteve soprador automatico.”

Entdo o processo desvelado por Marx (1984), detisub&o do trabalho vivo
pela maquinaria, se desenvolve aqui. As vidranasileiras de inicio do século XX ainda
operavam de forma manual em alguns setores dag&#ody embora utilizassem alguma
espécie de divisdo do trabalho, o préprio caradadricacdo do vidro, dotado de grande
saber artesanal, impedia a decomposicdo mais elaadarefas. Quando a empresa se
inicia no Rio de Janeiro, ela j4 opera com a magiérmais avancada existente a época.
E em S&o Paulo, a partir da década de 1950, te¢gso tem continuidade e é acentuado

pela fusdo com a multinacional norte-americana @621

3.3 Aspectos da fabricacdo do vidro: como a maquin#S substitui o soprador

vidreiro

Para uma analise mais completa da organizacdo almliio na industria
automética de vidro, uma breve descricdo das etdpgsoducdo se faz necesséaria. O
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fluxograma abaixo representa de forma geral as fdaeproducédo, desde a chegada da

matéria-prima até o final do processo de produciexpedicao do produto acabado

Figura Il — Fluxo do processo na industria autooaatie vidro

Transporfador
Silos de de mistura
mastéria-prima pronta

Pecagerm - Foumo -
Mistura “ Bateh bin o generador  Tangue Moe. de

ks imatérin.prinmas

LEHR patra recozirmente | Tratamendo & frio

inspegio Visual Palstizadora pailet
Pairel Luminoso

InspEg o Automdatica

Fonte: Owens-lllinois do Brasil

O inicio do processo de producao ocorre na aresrexto galpao industrial, com
a chegada da matéria-prima em grandes caminhdesadldespejados, para posterior
utilizacdo, materiais como barrilha, feldspatocéeb e areia que sdo fundamentais para
0 processo. Além disso, a empresa trabalha comrialateciclado fornecido por
associacOes de coletores de garrafas. Os cacomlrdecempletam, entdo, o grupo de
matérias-primas, além de outros compostos auxsli@ie como sulfeto de sodio, cobalto,
selénio e coque de petréleo para a queima.

Todo o material € armazenado em silos para posteegagem das medidas. O
processo de armazenamento é automatizado, sendovisignado por um técnico que
registra a entrada dos materiais. ApOs passar lbnca de pesagem, o material é
direcionado para um misturador que, através de est@ira, se conecta aos fornos. Tal
abastecimento é feito em ritmo constante, de moécag maquinas ja estdo programadas
com a velocidade e a pesagem corretas para quedacgaio siga sem problemas. Vale

ressaltar que o processo de enfornamento eranfi@ibialmente até meados da década de
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1980 - um trabalhador ou mais eram responsaveislpastecer o forno carregando o
material numa pa. Além disto, o processo anter@mistura era feito a partir de uma
betoneira logo apGs a matéria-prima ter sido desgatda dos caminhdes. Hoje, porém,
h& melhorias técnicas que, além de aumentarenciéaredia, reduzem riscos de acidentes
nesta etapa do processo.

A entrada da matéria-prima nos fornos € controladpartir de um sistema
altamente computadorizado, supervisionado por ¢ésném uma sala separada, porém
contigua a linha de producao. Ali sdo monitoradé&srinacdes importantes da producéo,
tais como a temperatura dos fornos (que gira enotde 1560°C), suprimento de energia,
condicbes da mistura etc. A partir dos fornos,i@ge o ponto central da producao
vidreira, ja que a mistura aquecida no forno sesftama numa massa viscosa que, apos
ser resfriada, se constituira no vidro pronto. Rgréantes disso, canais coletores,
conhecidos comteedersalimentam a maquina principal, conhecida comdri8iyidual
Section).

O processo priméario da execucdo do sopro basei@smleta de um forno de
fusdo com uma cana que era colocada numa formaim as fazia o vidro. Cabe ao
soprador e seu conhecimento profissional dar fanembalagem de vidro. Porém, nas
indUstrias que entraram no processo de mecanizagdiam surgindo maquinas
rudimentares semi-automaticas. Tais maquinas levaram processo de sopro e contra-
sopro: o vidro era colhido com uma cana, cortadouaknente com uma tesoura, com o
peso correto e com grande precisdo; em seguidaemcaminhado ao pré-molde,
equipamento no qual as formas iniciais da embalagerdio dadas - ali comecava o
processo de sopro automatico. Ocorria um sopra derecima para forcar o vidro a ir de
encontro a uma peca abaixo, depois entrava um asopro gerando a primeira
operacao. Isso fazia com que o vidro fosse sopctadtra 0 molde, fazendo parison

ApOs oparison ocorria o sopro final, formando o vidro, finalnken
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Figura Ill —Processo de sopro e moldagem do \

CABECOTE

Fonte: Processo de sopro. SENAI, 2

Na segunda fase, o sopro, o cc-sopro e o sopro final ja eram feitos |
maquinas rudimentares através de ar comprimidoinféem dos 190 ja existiam essas
maquinas que eram operadas por principios mecani»egsois surgiu a geracao
maguinas Owens e Lynch, que obedecem ao mesmadpioirs® que sao rotativas, cc
capacidade maior de producédo. Na década de 1946cepam a surgir as maquinas
gue tém ess nome por possuirem secdes individuais idénttcalsalhando em cima ¢
uma mesma base. Tais se¢des podem ser expandigdéiplicadas, sem que se alter
estrutura da maquina. Com isso, tais equipamentthagam o mercado, p,
expandidas, podenderttantas se¢des quantas a empresa consideramarte ( 8, 10,
16, 20 secdesLada secao produz uma garrafa num determinadmi

No processo de alimentacdo da maquina IS, os latales humanos, g
produziam de forma irregular, representando (barreira organica ao aumento
produtividade,foram substituidos por alimentadores automaticés: reecanismos qt
dosam o vidro que sai do forno, possuem um caretransporta a massa de vid, no
final, alimentam a maquina. O processo é todo feor gravidade: dorno esta no nivel
mais elevado e as ultimas etapas ocorrem no chibde: e, por iss(, a mistura tem de
ser levada por elevador até os fornos. O vidroiflmdai do forno através de vasos e
para os canais alimentador— que podm ser varios por forno. Esses canais
capacidades diferentes, variando de acordo comodufiy e possuem sistema
resfriamento, pois a massa vitrea sai a aproximaden1500°C do forno. Nesse cane

resfriamento é efetuado gradualmente, para a ma formacdo da massa. Se o proc
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for bem sucedido, uma gota incandescente, perfediea dos alimentadores entrando
direto no processo de sopro e moldagem.

Vale dizer que os mecanismos alimentadores séetadus de forma inteligente
para que comportem a quantidade de massa neceadagaada na formacdo de cada
produto, regulem a temperatura necessaria e aoemde processo de resfriamento.
Assim, uma garrafa de vinho exige mecanismos aastade forma diversa aos
mecanismos apropriados para a producdo de embalagenores, como remédios e
perfumes, por exemplo. A forma e o molde, evideetam também mudam de acordo
com o produto fabricado. Existem formas para bter@ms e bocas pequenas; diametros
maiores e menores, entre outras variedades. A matmié programada eletronicamente,
responde a comandos informatizados e se ajusta ograpmacdo realizada nos
computadores. E o caso tipico de um processo avanga automacdo. O trabalho
humano, nesse caso, representa uma quantidade leor rem comparacdo com
industrias de montagem, como a automobilistica algadista. Nessas, 0 processo de
producdo e trabalho enfrenta poros na jornada eltarreiras tipicas de processos
ainda nédo completamente integrados e ainda totapavgialmente dependentes da
destreza manual. Consequentemente, nesses sistesnastodos de organizacdo do
trabalho podem apresentar caracteristicas taysrisdrdistas ou toyotistas, dependendo
de escolhas da prépria geréncia ou de fatores iso@alturais e econdmicos que
influenciam a localidade da empresa.

E no processo de sopro e moldagem que se verifitasg&o da maquina IS. De
imediato, a gota cai no pré-molde e recebe tréosapar comprimido: o primeiro forma
o gargalo, o segundo define as paredes do prodotteeceiro, da a forma final. Em uma
empresa de alto nivel produtivo, este processaésgante, ocorrendo um intervalo de
poucos segundos entre a queda da gota e a forndacémma garrafa de cerveja, por
exemplo. A maquina IS conta com dispositivos vaigvque podem ser trocados na
medida em que os itens produzidos variam. Ha véipos de moldes e deeck rings
(moldes de gargalo), além da prépria maleabilicddeaquina que permite, como citado
anteriormente, a expansao das secoes e a multguicia producdo de gotas. De acordo
com o depoimento de um entrevistado, “eu possontgguinas maiores, com secdes
alinhadas ou com um maior numero de gotas. Imagjirees maquinas 1S-10 (com dez
secdes) operando em sequéncia com gotas triplggm@als cervejarias utilizam isso. A
maquina IS comecou com duas sec¢fes.” Tal possii#ice alimentada pela tendéncia

imperativa do aumento da produtividade, da maxigdi@aados lucros, ou seja, a
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renovacdo constante das forcas produtivas, repesten aqui por novos dispositivos
mecanico-automaticos, uma tendéncia ja apontadaMaok (1984). Na auséncia de
maquinas maiores, alinham-se duas ou mais, cormdu@dio de gotas multiplas, levando
a producdo a uma escala exponencial. Na figurasx@bvemos um exemplar de uma
magquina IS de 8 secbes e um molde para a fabrick;§arrafas.

Figura IV — Maquina 1S-8

Fonte: Catélogo Viton Brasil

Figura V — Molde

Fonte: Catélogo Viton Brasil
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Apoés o processo de sopro, a embalagem de vidrcamenhada para o processo
de recozimento. Isto € necessario porque o regfngmocorre muito rapidamente ao
longo da etapa de sopragem, ja que a massa entnaaEna IS a uma temperatura de
mais de 1000°C e sai sélida a uma temperaturarda de 500°C. Tal resfriamento ocorre
em alguns segundos, de modo que a témpera ocasrémpde forma cadtica,
descontrolada. Para evitar danos maiores ao matsi@mbalagens sdo encaminhadas
através de esteiras para uma nova etapaho ou forno de recozimento. Ali, uma pa
enfornadora automatica empurra as garrafas partrodelo forno, que aumenta a
temperatura até por volta de 560°C e depois praegasesfriamento gradual, de mais ou
menos uma hora. Ao término do recozimento, as fga&rise encontram em temperatura

ambiente e se apresentam menos quebradicas, eptatidamente acabadas.

Figura VI — Enfornadora para o forno de recozimento

Fonte: Catalogo Viton Brasil

Até este momento, podemos considerar que a faBocdg vidro, em suas etapas

cruciais, ja foi realizada. Cabe aqui uma sintessel processo:

- canal de alimentag&o com condicionamento de teatpe,

- mecanismo alimentador para cortar a gota;
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- maquina para produzir o vidro;

- esteira de transporte, que pode variar em grawdlisticacdo; algumas contém
equipamentos, como o transferidor, que garanteogtransporte evite atritos entre as
embalagens de vidro;

- forno de recozimento.

Em seguida, aparecem 0s processos de selecao mgembajue, durante nossas
pesquisas, eram 0S setores que contavam com o maoeero de trabalhadores. Na
selecdo, mao-de-obra feminina era utilizada e efdatonsistia em checar as garrafas
trazidas pela esteira, complementando o mecanismmputadorizado de superviséo. A
paletizacdo estava em processo de robotizacdog spredainda uma parte do servigo de
embalagem era feita por trabalhadores humanos.speite dessas etapas finais, o

engenheiro entrevistado faz uma afirmacéao relevante

Depois disso, o vidro vai ser selecionado, que ped@or vista humana
ou por maguinas. Hoje é majoritariamente feito pAquinas. Sempre
gue ha maquinas para fazer o processo, melhoraoc@gso dura 24h
por dia, o humano pode cochilar, cansar-se, ndcodta do ritmo do

trabalho._E fundamental a divis&o entre a escolhgembalagem, isso
por si s6 ja melhora. Mas melhor ainda é a maquinhomem é

fabuloso, mas é falhdgrifo nosso)

Ora, o trecho grifado acima € exemplar da ideiastgpor Marx (1984) de que a
divisdo do trabalho antecede o sistema de maquisss.é simplesmente reflexo da
tentativa do capitalista de sempre aumentar o rilem@roducdo. Se ndo ha alternativas
tecnoldgicas, ele divide o trabalho: um trabalhajmmas seleciona e o outro embala. Se
0 mesmo faz as duas coisas, 0s erros e prejuiaonaares. O proximo passo € aplicar a
maquinaria no processo, e a maquina-ferramenta,rdas maos humanas, a ferramenta,
o trabalho, e o coloca em um mecanismo. A industdeeira é paradigmatica desse
processo de mecanizagdo e, mais tarde, de autorfacfimntidade de trabalho morto é
consideravel, sendo muito maior em proporcao qu®enos tipos de fabricacdo. Além
do mais, o grau de integracdo entre 0s processosraa no mesmo sentido, na medida
em que o sistema é quase ininterrupto, presididéepda fisica e da quimica aplicadas
no processo produtivo, leis que governam a falbdiwadp produto em si e garantem a
eficiéncia do transporte através de esteiras gaetes que, por sua vez, também se

encontram eficientemente acopladas ao mecanismiooint
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O imperativo da continuidade é garantido - alémpdapria caracteristica do
sistema de maquinas - por formas de ocupacdo dac@sprodutivo. Segundo o
engenheiro consultado, a disposicdo da maquinpresenta duas formas principais de
layout: em L ou em linha; porém, o importante a ser gatang a sequéncia, a
continuidade na producéo. A transferéncia da magi8npara d_ehr deve ser feita sem
atropelos e, como behr ndo esta embutido na linha de transporte — oy éajma outra
maquina que necessita ser alimentada pela secéonoant as embalagens produzidas
fazem uma pequena baldeag&o, ou seja, trocam lte lmesmo quando o processo é
linear. Por isso, 0 mecanismo transferidor — efebtam uma maquina - € de suma
importancia: ele garante essa sequéncia e faz ceno ¢ransporte ocorra sem acidentes.

A engenhosidade tecnoldgica a servi¢o do capitshkénente notavel.

Figura VIl — Transferidor

Fonte: Catélogo Viton Brasil

3.4 O processo de trabalho na industria automaticde vidro

A industria vidreira se insere no grande ramo dasistrias quimicas que tém
como caracteristica fundamental o fato de seu poogkr constituido ndo pela montagem
de pecas (ou partes esparsas que acabam perfdesgiles do todo), mas na realizacéo

de reac0es fisico-quimicas que acabam dando omgeproduto final, sendo conhecida
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também como industria de propriedade. Segundo Cd®a9), tal tipo de industria se

caracteriza a partir de uma

... cadeia integrada de autbmatas e isso implica@mo processo de
producdo desse produto ndo passa pela manipulaigime ele é feito
dentro dessa cadeia de autbmatas. A manipulacaanaurestrita, se
limita a0 momento da carga do sistema, do comecopdsacao e,
depois no momento da descarga, da manipulacdo [@@RIAT, 1979,
PP. 01-02)

A predominancia dos fluxos de processo continuanelirstrias do ramo quimico

€ explicada por Woodward (1977):

Os métodos de producédo de fluxo continuo, origimaente confinados
a fabricacdo de liquidos, gases e substanciaslora, estdo sendo
introduzidos na fabricacdo de formas solidas. Asgpeldo e algumas
pecas de engenharia sdo alguns desses produtosadlasfacil prever
sua aplicacdo em processos de fabricagdo que envavnontagem de
um grande numero de diferentes componentes. A péodunitéria, o

sistema mais simples, continuara enquanto grandeas ide

equipamento tiverem de ser fabricados e nas indéistonde o

desenvolvimento se realiza com tal rapidez que drop&zacdo dos
produtos é impossivel. (WOODWARD, 1977, p. 51)

Ou seja, a composicdo de produtos a partir de sbigercomponentes é
constantemente desafiada com a invencéo de nowolitps com formas diferentes.
Sendo assim, esse grau de variabilidade das pegasoqpde o todo, trava a completa
integracdo do processo que poderia ser facilitama @ padronizacdo, nesse caso
impossivel. Tal constatacdo também € importantés peafirma a idéia de que o
progresso técnico ndo € linear. Isto €, a automa¢due apresenta alto nivel de
desenvolvimento na industria de processo continn@c-necessariamente representa o
destino final da producéo industrial. Uma sériecdeacteristicas técnicas, da prépria
producdo em determinados setores, pode definirgisgformas de arranjos produtivos.
Da mesma forma, ndo se deve olhar somente parariastes tecnoldgicas: estas, sem
davida, influenciam a evolucdo da empresa e dotalegpno, mas ndo constituem a
totalidade das forcas que operam naquele sentmltseguentemente, o proprio trabalho
também néo pode ser apresentado como tendo unmalésial, inexoravel, ja que ele
proprio resulta de condi¢des multiplas, que vamalé mero progresso técnico.

Todavia, se considerarmos o fato de que o capitaliavanca historicamente

negando a manufatura, num processo de objetivagdi@balho, a industria de processo
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continuo representa um estagio elevado desse pmocEk cumpre a necessidade do
capital ao dar maior integracéo e continuidadeigtersa de producéo, eliminando folgas
indesejaveis. Temos, nesse tipo de industria, m4&mo mecanico” de Karl Marx (1984)
concretizado — e nossa observacdo de campo confaimeonstatacdo. Ao invés de
apresentarem maquinas especializadas e parcimsndegam grande grau de interligacéao
e continuidade entre a maquinaria, dando a impvededser um sO equipamento. Isso
implica, necessariamente, alteracdes na forma egjar a produgdo. Com um sistema
de operacg0es ininterruptas, surgem atividades neasamais complexas e abrangentes,
gue compreendem todas — ou quase todas — as e@asducdo. Paulatinamente, os
processos de alimentacao, selecdo e descarregapamsam a ser mecanizados e isto €
possivel porque também ocorre uma utilizagdo cnésate sistemas de informacgéo que
garantem a andlise e auto-corre¢cdo de medidasdaie dimensdo, peso, temperatura,
velocidade fluxo etc. Consequentemente, ha tambéra centralizacdo das decisbes
relativas ao controle e planejamento que, potemaids pelo uso da informatica,
permitem uma administragcdo mais eficaz da prodgdm manuseio de estoques e
equipamentos. Com tais atributos, a distingdo dat&e a industria de forma fica mais
evidente ja quéUma primeira caracteristica dos processos de prgéiu continua € que
as matérias-primas e 0s insumos, apdés entrarem nmegepso produtivo, ndo sao
facilmente distintos ou divisiveis entre si e efag&o ao produto final.”(FERRO,;
TOLEDO; TRUZZIO; 1987, p. 57)

Tal indivisibilidade no processo de producdo nao irsplica num sistema
produtivo cada vez mais integrado, como também emnomutilizacdo do trabalho
humano na fabricacdo direta. Isto porque, alémadeatorrer a montagem do produto a
partir de partes autbnomas, o0 manuseio do matseialorna impossivel pelas altas
temperaturas e periculosidade da maquinaria w#dizRor isso, nesse tipo de industria, a
objetivacdo do processo de trabalho encontra-seesdgio avancado ao eliminar a

barreira organica, o trabalho humano, nas etagasesis da producao:

E nesse sentido que tradicionalmente utiliza-se istingio entre
industrias de forma, onde o processo é constifpd@peracdes, com o
objetivo de imprimir uma forma exterior adequadaatéria utilizada,
através dos principios de producdo mecéanica e tiakls de
propriedade, nas quais se visa a obtencéo de paoanfisico-quimicos
adequados ao produto final, alterando a estrutieana da matéria por
intermédio dos principios de producéo quimica. Visadestes, torna-se
possivel superar inUmeros obstaculos tecnoléginessg contrapéem a
continuidade da producéo. (FERRO; TOLEDO; TRUZZ1087, p. 58)
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Na industria de processo continuo a produtividagigedde menos da acédo do
trabalhador que do rendimento da maquinaria. P, isd0 existem departamentos de
técnicas e métodos para a gestdo do trabalho dagéo. Pode-se exigir mais trabalho a
partir de técnicas de motivacdo e de maior rendineas instalacbes. O trabalhador
vidreiro, por exemplo, que detém conhecimento detssbalho a partir do aprendizado
na propria linha de producédo (seu saber ndo é smiawmente formal, € um saber
essencialmente tacito), garante a cooperacado edatpridade. Os salérios razoaveis e a
ultra-especializacdo de sua formacéo facilitantdalperacdo e, com isso, consegue-se a
mobilizacdo necessaria para garantir a continuiddmleorocesso produtivo, evitando
falhas ao longo das fases de operagdo — que podemprameter o resultado final —,
diminuindo a porosidade no percurso do trabalho. a&Serodutividade depende
consideravelmente do rendimento das instalacoeg) B inovacdo assume papel
relevante nessa industria, ja que se resume nafessencial de aumentar a producéo e a
competitividade. Cada setor passa por transfornsa¢@s quais novos sistemas de
controle e novas maquinas ou equipamentos submstisegis antecessores; em outras
etapas — na paletizacdo, no caso da industriaaskiud, onde permanece um razoavel
contingente de mao-de-obra humana, a mecanizagigawisivelmente, integrando-se
mais solidamente ao sistema continuo. Com altosstimentos em capital constante, o
capital variavel representa custos menores, o @gsilglita o pagamento de salérios
relativamente altos. Por isso, a luta do sindigat@mente focaliza outras demandas, tais
como condicdes de saude no trabalho, luta pelapocacdo ou aumento de adicionais
por insalubridade ou vale-refeicdo, além da exigéde jornadas de trabalho menores e
menos intensas.

A natureza do trabalho nessa industria, como jdosingé marcada pelo néo
envolvimento direto do trabalhador com o produtmd® funcdo daquele a superviséo
sobre o funcionamento das maquinas. Existem ti§sogrpelos quais a méo-de-obra se
encontra distribuida:

- Auxiliares da producdo: alimentacdo, transposenthteriais de apoio, embalagem,
limpeza de equipamentos etc. Neste grupo, a ekiatée trabalhadores com baixa
qualificagdo operando em regime de terceirizag#ma constante.
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- Manutencao: técnicos em eletricidade, mecanie&rbaica, entre outras. Tais trabalhos
exigem algum treinamento formal, geralmente um aumn® Servico Nacional de
Aprendizagem Industrial (SENAI).

- Operador de producéo:

A natureza do trabalho direto na producdo redugssencialmente ao
controle do processo, uma vez que o trabalho éopmavido de relagcéo
sensorial com o produto, tornado quase invisivehaPel fundamental
do trabalhador € o de “absorvedor de varianciagirdoesso, realizando
intervencdes ndo-programaveis no proprio procegsadntervencao

humana caracteriza-se basicamente pela incertezgoqao momento,
natureza e local da ocorréncia das disfungBes doepso, tornando o
ritmo de trabalho bastante irregular, ao combirguando algum

imprevisto ocorre, momentos de monotonia e rotic@n intensos

periodos de crise. (FERRO; TOLEDO; TRUZZIO; 19876()

Vale lembrar que os momentos de monotonia repr@seatmaior parte do tempo
do trabalho, j& que se trata de uma induUstria qut@,ea0 maximo, interrupgcdes no
processo. Portanto, o tédio e a auto-estima bdiaassntimentos presentes no dia-a-dia
desse trabalhador. Segundo Queiréz & Maciel (20®@1jabalhador da industria vidreira
automatica se sente menos participante do progessinitivo do que o trabalhador da

inddstria manual:

Apesar das tarefas e funcdes serem bastante déerendivisdo entre o
pensar e o executar esta presente nas duas iad{iptis o trabalhador
€ um mero executor do projeto idealizado pela géaé€apontando para
uma organizagdo condizente com a escola classicaej@, com 0s
principios da geréncia cientifica. No entanto, o/obrimento do
trabalhador com as tarefas produtivas € maior désina manual do
qgue na automatica. Na industria manual, o trabalhado pensa e nem
idealiza um produto, porém o “fabrica”. Essa etajza confeccao
manual, inexistente na automatica, € importantpraoesso de trabalho
do vidreiro soprador, porque o trabalhador vé giswnto da peca por
ele produzida e se sente um pouco dono dela. ueaahtrevista com
um dos trabalhadores, p6de-se constatar que or azgabalhar nesse
tipo de criagdo esté presente. O trabalhador retpie “esta feliz no seu
trabalho, acha bonito o resultado e considera eagem do vidro uma
arte”. Na industria automética, o trabalhador mdwea parte de qualquer
fase da criacdo do produto, suas tarefas estddamdalas ao grau de
acerto do produto idealizado pela geréncia.(QUEIROZMACIEL,
p.07, 2001)

Todavia, e paradoxalmente, seus sentidos devemastaos as irregularidades

gue possam vir a ocorrer no processo. Mesmo em es@pr que investem
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consideravelmente em seguranca do trabalho, o deagpericulosidade das reacdes
guimicas e das instalacbes faz com que o trabalhadmtenha-se em estado de
vigilancia permanente. Segundo Salerno (1994), ®ersisdo dos processos
automatizados, tarefa que fica a cargo do operddgoroducdo, ndo é uma atividade
passiva. Nela, o trabalhador mobiliza recursos itegs e fisicos para fazer
representacdes sobre o que estd acontecendo res§wp® uma tarefa constante, de
esforco mental e psicolégico que traz sempre uraraele incerteza em sua mediacéo
com o produto. Entrementes, ocorre 0 oposto n@gjiest de elaboracdo das tarefas: na
geréncia, impera a previsibilidade e estabilidameasquemas de trabalho, amparados em

forte base tedrica e estatistica. Ainda segundesmo autor,

Sem essa compreensdo corre-se o risco de constdenar‘ociosidade”

o tempo durante o qual os operarios estdo supamaisdo, monitorando
0 estado do processo. E € justamente a capacidagpreksentacdo dos
estados do processo que leva a uma operacéo tficirarmente se o
processo for instavel ou apresenta muita variaukd (matéria-prima,
mix, comportamento do equipamento). Quando o operad
aparentemente nao esta fazendo nada, ele estie wé@ra, construindo
essa representacdo, que é fundamental para a pnoeteencdo nos
incidentes. (SALERNO, 1994, p. 70)

Além disso, vale ressaltar, o operador da produt@dndustria de processo
continuo reagrupa algumas tarefas que sao dividicesrganizacdes que se guiam pelos
principios de geréncia cientifica. Os postos dballe fragmentados e as nocdes de
tarefa sdo aqui reorganizados, reagrupados. Hangiqude atividades de operacéo,
manutencao e controle de qualidade. Pelo menosswmda primeira manutencdo ou da

inspecéo mais simples, tais tarefas passam argrrtas do operador:

Em sistemas muito automatizados, a operacao podeftmcédo ndo sé
de atuar rapidamente sobre as disfungdes, imposvist incidentes,
mas também a de preveni-los, antecipando as agfesivas, de forma
a nédo paralisar ou comprometer o fluxo produtiSALERNO, 1994, p.
59)

O trabalhador taylorizado, individualizado em sestp de trabalho, da lugar ao
membro de uma equipe coesa, na qual a comunicagiacantato intermitente séo

necessidades do processo continuo de producéo:
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A operacgdo, assim, assume responsabilidade deogdetdluxo em
termos de velocidade e qualidade (conformidadegecificacdes); para
tanto, pode abarcar uma série de atribui¢cfes tomditnente designadas
as chefias, ao pessoal de planejamento — e estaaédas razdes da
reducdo dos niveis hierarquicos, da reducdo ddesh#ermediarios e
do staff que se verificam em algumas fébricas. Cresce artampoa da
comunicacao horizontal entre os trabalhadoresntivalguns autores a
associarem produtividade e simbolizacdo, introdi@iom paradigma
comunicacional. (IBID, p. 59)

Na empresa que foi objeto de nossas observagOesameo, um esquema
organizacional foi elaborado para dar cabo dos |lpnods relativos a necessidade de
comunicacao constante. Trata-se de dotar cadaaauproducdo com um coordenador
responsavel que, por sua vez, responde a um sypeggponsavel pelo forno que

abastece sua linha. Vejamos o que nos diz um dgshbeiros entrevistados:

Aqui nés chamamos de FMU (Flex Manufacturing Unit)a espécie de
intermediario entre o chéo de fabrica e 0 geré3geia uma atualizagédo
do papel do encarregado. Ele coordena uma célufabdiea. Desde a
formacédo até a embalagem. Temos 3 fornos paranli@slide producéo.
A maquina de formacdo € composta de forno, formaggatamento
térmico (Lehr), inspecbes e paletizagdo. O lidetUFdiida de uma
célula, seria um coordenador. E responsavel par ésde processo nos
3 turnos. Ele discute os indices nas reunifes gaiendefeitos, quanto
produziu, que velocidade, que produto esta seniio, flguantos dias
dura. Todos os defeitos que acontecem séo idewmtdfc na célula, vao
para um computador que, depois,demonstra mastlyadiodas as
informacdes, todas as estatisticas possiveis. W dieve ir a reunido,
discutir as causas dos problemas, relatar a s@udgEimaquinas.

7

O FMU ou coordenador da célula de producédo €, mergke, um trabalhador
experiente na empresa, tendo aprendido sua furg@itara-dia do chdo da fabrica. Ndo
se exigia formacé&o universitaria dele até recemensendo isso uma mera formalidade
ja que o essencial de seu trabalho é absorvidomeaftacita. A pequena manufatura

continua com os coordenadores dos fornos, os URMyBlant Manager):

Acima dele, do FMU, temos o UPM (Unity Plant Managgue seria
um gerente de forno. Cada forno tem um ndamero dpimas ligadas a
ele; entdo, esse UPM cuida do forno e das maquligeslas

respectivamente. E como se fossem trés fabricasdagtro. Antes era
um gerente para tudo, agora € como se fossem Btgere 3 fabricas. A
competicdo entre eles é estimulada, visando a mieltios processos. A
empresa percebeu, ap0s pesquisa, que as plantasesiegio mais
rentaveis. As pessoas ficam mais proximas, se cenmhemelhor,

conhecem melhor os problemas. E uma tentativa aimplantas

pequenas.
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Tal método organizacional permite maior troca d®rinacdes e uma mai
participacdo dos trabalhadorese tém suas sugestdes frequentemente ouvidas pe
superior imediato. Diariamente, ocorrem reuniddsesa producédo onde tudo é discut
e 0 FMU passa todas as informacdes a seu UPM, tgatarum didlogo constante.
invengao das pequenas manufativai de encontro ao que Salerno (1994) afirma sa
necessidade do fluxo constante de informac6es disstina automatizada. Ademais,
dispositivo permite maior produtividade da empresajue garante maior sucesso

mercado competitivo do vidrc

Figura VIl —Esquema de pequel manufaturas utilizados na indastria vidr

UPM UPM UPM

FMU FMU FMU FMU FMU FMU FMU FMU FMU FMU FMU FMU

Células de producdo Células de producdo Células de producdo

Fonte: Elaboracao prép

Com o progresso técni, as caracteristicas marcantes da industria deegsc
continuo séo potencializadas. A estrutura orgaiimat; menos hierquizada em relagé
a industrias de formgue se baseiam em métodos taylor-fordistas, facilita ainda ma
a continuidade da produc¢éo, agora com menor iniaefeitos e problemas. O opera
de producéo agrega a suas tarefas rotin(observacae leituras de dados, interpretac
e ajuste dos processasyegistro e a troca de informacdes. Adc, desse modo, maior
autonomia nas decisdes, iniciativa, responsab#idagolivaléncia. Da mesma forma, :

participacédo no processo de producgéo sea cada vez mais integrada no tc
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... a integracdo e a continuidade do processonteedependéncia das
diversas fases revertem a tendéncia da divisdaad@lho por posto
individualizado e d&o lugar a uma homogeneizacadraloalho em

equipe em face da interdependéncia das respowmsa@Es dos

operadores. (FERRO, TOLEDO, TRUZZIO, 1987, p. 61)

Em face disso, a empresa consegue aumentar secessideé produtividade, pois

ha melhor conhecimento e, consequentemente, adragéie das nuances ocorridas nas

células de producdo. H4 também outros dispositipes melhoram a atividade da

empresa e obtém maior engajamento dos trabalhad®&eguntado se existem

mecanismos para aumentar a eficiéncia do trabtlsogcomo mudancas organizacionais,

concessao de bonus por produtividade ou outrooslisms, o engenheiro da empresa

foi taxativo:

N&o tem nada disso. E no convencimento, isso €abrigacdo. Uma
meta que ¢é perseguida sempre é o Pack/Melt — egamsla
embaladas/embalagens fundidas. Sempre ha perdas pescesso,
problemas de defeito, qualidade; existe um instdetperda em que a
maquina continua produzindo o vidro, mas os motdas formas estédo
sendo trocados. O ideal € minimizar as perdas. 10@3%a é possivel,
mas sempre queremos chegar perto disso. Quandoceommgui, 0
indice era de 83, 84%....hoje esse indice ja mat@386, 94%.

Do ponto de vista da geréncia da empresa, o ideaheima de tudo - € atingir

patamares satisfatorios de produtividade, colocardosegundo plano as condi¢cdes de

trabalho. Mesmo nas grandes empresas — como noeséistado -, que investem em

programas de seguranca do trabalho e mantém um abeeo de didlogo com o

sindicato, o discurso da eficiéncia produtiva veemgre em primeiro lugar. E

“obrigacéo” do

trabalhador cooperar , e existermfs de coercao para tanto, sendo a

mais emblematica a ameaca de demissdo. Um dothtxdbees entrevistados nos traz um

panorama da situagdo do trabalhador da industalisada. Em seu depoimento, ele faz

elogios a empresa, que procura se preocupar cameebtar dos trabalhadores, mas que,

em ultima instancia, acaba se rendendo ao imperdé\produtividade maxima:

Estou 14 ha 24 anos. A visdo que tenho hoje daesapé de que ela é
uma das maiores produtoras de embalagens de vidroundo. Ela é,
teoricamente, uma das melhores empresas em impa@balho. Isto
porgue ela impde o FMU, um coordenador por linhprbelugédo, além
dos coordenadores de forno. Entdo fica mais fac# gle visualizar os
problemas de condi¢cGes do trabalho, em ergonomeaupdo em boas
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préticas de fabricacdo — por exemplo, ndo levanealto no local de
producdo, que pode trazer insetos, descuidoserdesl A empresa
investe muito em seguranga de trabalho, cerca deniQreais por ano,
dentro da unidade de S&o Paulo. O trabalhador Il@baorque é
obrigado a trabalhar. E humilhado porque n&o tera pade correr.
NGs, do sindicato, estamos tentando tirar isso,amadorma do patréo
lidar com o trabalhador. O vidreiro sofre hoje esssédio moral
constante, pois o patrdo sempre busca a produdid@uando eu entrei
no grupo, a maquina trabalhava 60 cortes por mirhde a maquina
corta 600 garrafas por minuto. Imagine como o aitéidabrica sofre.
N&o h& paradas, o movimento é continuo. Eles tanmi3@&nespeitam os
minutos de descanso necessarios por conta da mecesdoria em
alguns setores da producdo. Isto porque o capialiesta montado
nisso, o patrdo s6 enxerga o proprio nariz. Osalinablores deveriam
fazer a parte deles; muitas vezes o sindicato vampresa fazer
assembléias e os trabalhadores ndo querem sabpartidAdo momento
em que o trabalhador reconhecer sua propria madnde-ele vai
comecar a querer ler Lenin, Marx e ali ele vai ages como enfrentar o
patrdo. Agora, se ele consegue sua prépria subsisiéele aceita os
abusos do patrdo. Alguns, como eu, que estudar&hAB, ndo
aceitam e acabam exigindo melhores condi¢cbes. Ndsrgamos além
do préprio nariz. A empresa investiu e tenta datharecondicdes de
trabalho, mas ela ndo consegue. Por qué? O clemga e pede 5
milhdes de vidros. O que a empresa faz? Vai aumargeoducdo senao
ela perde lugar no mercado e isso reflete no cl@dadrica. Se o
trabalhador ndo quiser, o patrdo diz: “Vocé gan®@02 Se eu quiser,
contrato dois para ganhar 500 e vocé vai embora!”

De fato, o trabalhador da industria vidreira - ®mssiomo o da industria de
processo continuo em geral — detém um saber cestritspecializado que € aprendido
dentro da prépria industria. Tal especificidadeotnca como refém da propria empresa,
na medida em que seu conhecimento ndo pode sevedpdm em outro ramo da
producdo. O trabalhador vidreiro, geralmente, pagoa nesse nicho por toda sua vida.

Ainda com relacéo as condi¢des de trabalho, umtrdbslhadores entrevistados
revela o problema central desse tipo de industria:

Antes da automatizacdo, a disputa pela velocidad&abalho que o
trabalhador produzia era entre homens. Poderidzee que era uma
disputa mais saudavel, em igualdade de condi¢cBeparfir dai, o
trabalhador comegou a disputar com a maquina, ¢faeodritmo da
velocidade. Com isso, comecaram a aparecer noega® do trabalho.
A LER/DORT, inflamagfes nos tenddes, problemasotiene...

Do ponto de vista do trabalhador do chdo de fapéca maquinaria quem dita a
velocidade do trabalho. Com as inovacdes técn@caapitalista consegue aumentar seus

indices de produtividade, ja que das maquinas pedear um produto em escala maior
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do que das maos humanas. Assim, a luta de claasea p tomar a forma de uma luta
entre o homem e a maquina que opera a servicopitalc&€om isso, as doencas relativas
a excesso de trabalho sdo mais evidentes. Ao masnup, 0 ambiente da industria do
vidro passa a ser mais inéspito na medida em guatéria inorganica ganha espaco no
processo produtivo. As engrenagens e motores dasimad; as misturas e reacdes
guimicas; o perigo de explosdes e avarias eléfricdsmrulho ensurdecedor em alguns
setores da fabrica; as temperaturas elevadasjdsol@oncorre para piorar o ambiente de
trabalho. Ha intensificagdo do trabalho e extragéomais valia absoluta e relativa.
Ademais, as doencas psicologicas afloram, resekalt estresse e do assédio moral que,

segundo um dos entrevistados, se caracteriza maasseguintes:

Quando um superior comega a fazer pressdo. Um regado, por
exemplo, comeca a botar defeito no trabalho, dizegde ele é
incompetente para fazer o trabalho. Outros fattaedém, formas de
bullying na linguagem adolescente, quando tiramos#a aparéncia, dos
h&bitos. O problema €é quando isso € levado paraarmilid,
principalmente quando alguns trabalhadores se rnniliBante da
provocacdo. Ja vi trabalhador barbado, bem fornpaoifissionalmente,
chorando ao pé da maquina. Geralmente o traballsedoeprime. As
vezes pode ocorrer até suicidio.

Aqui notamos que, apesar de os trabalhadores nécigarem diretamente da
feitura do produto, apesar de a maquinaria ser iarmasponsavel pela producéo, os
conflitos entre o trabalhador do chédo da fabrisaws superiores ocorrem assim como na
empresa administrada a partir de pressupostosrisg® ou fordistas. O cenario da
opressao ao trabalhador aqui é semelhante ao eorppadsimone Weil apud Bosi (1979)
na década de 193b.

Se a industria de processo continuo se caracieeizando intervencao direta do
trabalho humano na producdo — esta se processamdm dla cadeia de maquinas, a

partir de processos fisico-quimicos -, a participados trabalhadores ainda entra em

' Aqui nos deparamos com uma aparente contradig&meamas doencas e problemas psicoldgicos
enfrentados pelo trabalhador taylorizado ocorrenbtam na indistria automéatica de vidro. Isto acentec
porque, mesmo tendo um processo altamente tecnoléghntegrado, a indUstria vidreira necessita do
trabalho manual em setores especificos (principaieneos processos finais, de selecéo, embalagem,
expedicdo etc.) Ademais, as trocas de equipamémtades, formas etc.) exigem velocidade e
corrdenacéo, ja que s fornos e a maquinaria cartimperando nestes intervalos. Para evitar despesdi
de material, os trabalhadores sao pressionaddsresificar 0 processo de alteracdo dos aparelhos.
Ademais, o processo de manutengéo do equipamenbgia exige cooperagéo entre operadores e a
propria equipe de manutencdo. Isto significa camegnstantemente materiais pesados, analisargs-
los, recolocéa-los na cadeia integrada. Enfim,rogié alucinante, mesmo com menor contato direto das
maos humanas com a producao.
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cena em momentos cruciais do cotidiano da empisaroca dos equipamentos, na

manutencdo e conserto de avarias inesperadas, nmimleode qualidade, a presenca

7

humana é crucial. Mais ainda em uma empresa na @uablume de producdo €
gigantesco, exigindo, assim, maior esfor¢co porepdé coletividade dos trabalhadores.

Segundo o engenheiro da empresa,

(...) Nosso processo é semi-automatico. Hoje emodiarno, a fuséo, a
mistura, o controle de temperatura é muito autaadt, tudo
controlado por paineis. Mas quando chega na mohdaga maquina IS,
0 cara s6 ndo pde a mao no vidro porque a temparéatde 1500°C.
Porque a maquina precisa ser lubrificada, ajustzmlastantemente
(velocidade, pressao de ar, controle, funcao)pEdaisa ser modificada
continuamente a cada novo produto. Vocé tira quade dela pra
colocar outra coisa: muda forma, muda molde, muteagmuda gota,
muda velocidade, muda ajuste, muda temperaturass& mao seria
possivel automaticamente. Os pontos de acessourasos onde se
mexe precisam de um humano. E preciso de mio-defabmana. O
controle de qualidade também é muito visual: seweta pedrinha, uma
bolha, tudo isso é captado pelo olho humano. Opguie ser captado
pela maquina é se o didametro da boca esta coseta,espessura esta
correta, altura do produto. O que for dimensionansuravel, é pela
maquina. Defeitos como riscos ou coloracdo indevita no olho
humano mesmo. A paletizacdo esta comecando alsatizada agora,
eu diria que no Brasil esse processo € ainda 9@&rfanualmente. O
robé esta ali, mas o trabalhador também, ajustanddro na maquina,
colocando placas intermediarias, amarrando as salRapois tem o
transporte: empilhadeira, carrinho, transportearTe colocar. Nesses
setores tem bastante gente.

No depoimento do engenheiro, estdo presentes dussatacbes aparentemente
paradoxais, mas que sao presentes no modo de Amdwapitalista: 0 avanco da
robotizacdo no setor da paletizacéo indica o ideatapital de substituir o trabalho vivo
por trabalho morto, eliminando a barreira humana paaumento de produtividade. Ao
mesmo tempo, a mecanizagao cria novas demanda® peabhalho humano: pequenos
ajustes no processo produtivo, constatacbfes e tondad decisbes que 0 sistema
automatizado ndo pode realizar, tudo isso aindskzado por trabalhadores. Por isso o
depoente caracteriza o sistema de “semi-automatiédaida assim, pode-se dizer que a
economia de custos fala mais alto para o capit@mAdisto, produzir mais com o

minimo possivel de trabalhadores passa a ser ut@edaempresa:

L& no setor de equipamentos, tinha 64 funcionariosntervalo de um
ang por volta de 1999, 2000, reduziu para 32 funciosa o trabalho é
o0 mesmo. N&o foi tecnologia, foi intensificacédo rdmo de trabalho.
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Antes eu fazia 5 fornos por dia, depois tive defazmanutencéo de 7
ou 8. E a coisa é pesada: uma forma de Coca-Cséagre média 70 kg
cada uma e sdo 15 formas em cada equipamentoqii fjuase dois
anos folgando s6 domingo e sem férias. Trabalhdad® da manha as
8 da noite. 12, 13 horas por dia. Tudo para suprauséncia dos
trabalhadores (corte de gastos) e para atendemand@. Eu cheguei a
fazer um projeto para tentar diminuir acidentestrdbalho (eles nao
consideram doenga como acidente de trabalho; fegaaeidente a algo
visivel) para que eles ndo olhassem somente parsco iminente,
sendo que o maior fator de afastamento € de doengasacionais.

Em linhas gerais, podemos afirmar que a indUstutonaatica do vidro se
caracteriza fundamentalmente como uma industrigordeesso continuo, na qual a
fabricacdo é feita dentro de uma cadeia de autGmatpresidida por reacdes fisico-
quimicas que dao forma ao produto. Com isso, a pukgao humana € impossivel,
sendo indireta, exterior. O trabalho humano aliesdiza como supervisor e auxiliar dos
processos para o bom funcionamento do sistema-$eatassim, de uma subordinacéo a
maquinaria que, por sua vez, opera de acordo catimedszes da empresa. Com efeito, a
organizacéo do trabalho nesse tipo de empresgardim relacdo a industrias de forma,
nas quais os métodos taylorista, fordista e tatimperavam — ou ainda imperam. Em
lugar da individualizacédo do posto de trabalha)daistria vidreira se caracteriza por um
paradigma de comunicacdo que homogeneiza o prodest@abalho. Paralelamente, o
circuito de informagfes € mais achatado e dindnaicorrendo maior proximidade entre
o chdo da fabrica e os superiores, responsaveis pdahejamento da producdo. De
gualquer forma, mesmo com essa “desespecializagéotrabalho numa rede mais
multifuncional, a exploracdo do trabalho nesse tij® empresa também ocorre. O
ambiente de trabalho é pesado, carregado de bamidloo e calor; e mesmo com um
programa intensivo de seguranca do trabalho, asselegle de produzir mais com maior
eficiéncia obriga o trabalhador a jornadas maisresds e intensas. H4 também o perigo
da maquinaria, que vitimou alguns trabalhadoresskma, a industria estudada opera na
vanguarda da tecnologia ao mesmo tempo em que Bdis - valia, de maneira tdo — ou

mais — efetiva que nas industrias de base técrecensnavancada.
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CONSIDERACOES FINAIS

Na industria de processo continuo, o ideal do abkpitle exercer o maior controle
possivel sobre o trabalho — atinge grande expreBsfte-se afirmar que, em comparacao
com outros setores, 0 maximo de controle sobralmalno encontra-se nesse sistema de
autbmatas continuos, ocorrendo, assim, a suboabnagl do trabalhador ao capitalista.
Isto porque, no sistema integrado, € eliminada ¢etaimente o controle do trabalhador
no processo produtivo. Mesmo em sistemas em queis@al do trabalho era altamente
desenvolvida, restava um pequeno elo entre o hunearseu objeto de trabalho.
Entretanto, o que era um acumulo de tarefas espatsaunidades minimas de trabalho,
se integra num processo de transporte ininterrgotatinuo. O trabalho integrado coloca
em cheque o préprio principio de divisdo do trabastudado por Adam Smith (1983): a
manufatura, quando a subordinacdo do trabalho pibat@ formal. Segundo Naville
(1973),

Da oficina (ou equipe) aditiva, passamos a oficiima equipe)
cumulativa e integrada. A divisdo das tarefas néss®, entdo, da
férmula de uma simples separacdo entre operacéetaglie manuais.
Mais do que de uma divisdo, trata-se de uma disgdlo de fungdes
comandada pela estrutura em linha das maquinasiatitas. Integrada,
essa distribuicdo de funcbes supBe um novo tipecodgeracdo. As
funcdes integradas ja ndo se coadunam com a demgdate das
tarefas, nem das maquinas nem entre os homensb&ho deixa de ser
parcelar no sentido antigo da palavra. Melhor dipentorna-se
funcionalmente elementar. A solidariedade de taam®snomentos do
sistema mecanico integrado d& origem a cooperagdwvas fungdes
elementares, que se destacam das operagbes huderfabricacao
direta: elas se modelam doravante pelas operaqi®gofais das
maquinarias ou, mais exatamente, pelo seu conf{fdfeVILLE, 1973,
p. 431)

A superacédo do trabalho manual na fabricagcéo di@&basignifica uma redencao
tecnoldgica da humanidade, nem tampouco a abaligdmabalho. Chegamos a um ponto
de inflexdo em nossa analise: a subordinacéo 8albta vivo pelo capital ndo significa
sua eliminacdo, mas sim sua degradacdo quandaatsedw trabalhador do chédo de
fabrica. Parece haver um complemento entre madgaieando-de-obra e um acirramento
da alienacao no trabalho, algo que reflete o psacds subordinagéo real do trabalhador.
Tal subordinacédo esta completamente ligada a fi@pacado” do processo de trabalho,

algo que vai além do método de administracéo dstoge dos movimentos de trabalho
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no esquema taylorista e fordista. A aplicacdo @ata na producdo, na verdade, se
cristaliza com a introducdo da maquinaria no prezede trabalho, de modo que a
producdo em si passa a ser presidida por atridiga®-quimicos das instalagfes e
insumos envolvidos no processo; também pode elirerbs oficios profissionais, nos

guais os artesdos possuem 0 conhecimento cientiicessario para a realizacdo do

produto:

... 0 profissional estava vinculado ao conhecimeéétoico e cientifico
de seu tempo na prética diaria de seu oficio. @nalizado comumente
incluia preparo em Mateméatica, inclusive algebraongetria e
trigonometria, nas propriedades e procedéncia dasriais proprios do
oficio, nas ciéncias fisicas e no desenho mecaApendizados bem
administrados proporcionavam assinaturas de pgbksa técnicas
referentes ao oficio, de modo que os aprendizemmodcompanhar o
desenvolvimento. Mais importante, porém, que o gnedormal ou
comum era o fato de que o oficio proporcionava tmowo diario entre
a ciéncia e o trabalho, visto que o profission&hwes constantemente
obrigado ao emprego de conhecimento rudimentartificen de
Matemética, Desenho etc. na sua pratica. (BRAVERMAB87, p.
119)

Além da apropriacdo do conhecimento cientifico ipsidnal, o que define a
progressiva dissociagdo entre o trabalhador e &getoode trabalho € a paulatina
transferéncia do comando da producédo para o damtaQuando as condigbes técnicas e
econdmicas da producédo se sobressaem, isto émt@maada vez mais a bussola da
empresa, a capacidade de decisdo do operario @e Apartir de entdo, a estabilidade e
a previsibilidade dos custos, do volume de produdas receitas etc., permitem tracar
um plano de trabalho que resulta em maior cenaigda do planejamento sobre a

organizacéao do trabalho. Assim,

A “fragmentacdo”, ndo sO da atividade profissiomags também da
organizacdo social da oficina, traduz a sujeicds dperérios a
organizacdo técnica. A organizacdo mais do que &suimas, aos
métodos mais do que as técnicas de producao: pagmedida em que
a atividade individual estd submetida a um planocdejunto, é
impossivel, nessa fase de evolucdo técnica, analisasituacéo
profissional do operario em fungéo de seu postwatmlho. A linha de
montagem ndo € uma realidade natural, ndo-sooi&io © é um veio de
carvao. Concebida por homens, a sua cadéncia ¢adide por eles, o
que quer dizer que a natureza do trabalho opepaytir do momento
em que a industria entra no novo sistema de trapabpende, em
grande parte das decisbes tomadas por técnicasnsssfeis pela
organizacao do trabalho. (TOURAINE, 1973, p. 457)
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Neste sistema, métodos e organizacdo tém maiaéidla sobre o trabalho do
gue a maquinaria. Ja na industria de processoncantpode-se afirmar que o sistema de
maquinas ganha importancia no trabalho. Nao igmlwraainda a importancia da
organizagdo, vemos na industria vidreira uma nédzds menor em se coordenar ritmos,
gestos e movimentos. A motivacdo é o lema centrahdo se exige maior producdo,
motivacdo esta instigada por programas educativas pddopria empresa, pela
conscientizacdo e por uma politica salarial redatignte vantajosa para o trabalhador. De
resto, a integracdo dos autdOmatas responde pethug@m das operacdes. De qualquer
forma, os operarios especializados ainda existenpresenca humana no chéo da fabrica

ainda persiste. Segundo Touraine (1973),

A maioria dos trabalhos diretos é constituida deiges de fiscalizacdo

e controle. As vezes, as duas fungbes sio ligadtrss separadas. Em
muitos casos, o0 operario permanece fora da linh@rdducdo e ha

ocasifes até em que fica longe das instalacdes, fancionamento

acompanha por meio de escalas gradualistas, vison@ssos ou sinais

sonoros. A atividade do operario, sobretudo namdsrimperfeitas de

automatizacdo, € uma atividade de percepcao; quaitbacentuada € a
automatizacdo, mais importante é o trabalho deepp@m, mormente

guando, associando-se a vigilancia e o control@perario precisa

figurar, através dos sinais que observa ou dos rdosaque regula , o
funcionamento do conjunto de uma instalagéo. (IBHD462)

Neste aspecto, na grande industria automatizadd, atwcarater cientifico existe
no processo produtivo, porém alijado do trabalhaflar capital que utiliza a ciéncia para
cumprir seus designios de eficiéncia e lucrativeddel isso implica, naturalmente, em
uma aguda desapropriacdo do saber operério. Nastif@llmecanizada, ele é um

apéndice, porém necessario:

Nés produzimos a garrafa exatamente do jeito quiieote quer. A

garrafa de cerveja é padrdo, geralmente o que gedatulo. Existem

algumas embalagens mais personalizadas. A Coca-gaiaexemplo,

vem com silk screen industrial no vidro. Neste casgarrafa vai para o
prédio da decoracéo depois de ser paletizada. &rdegmatéria-prima,
empilhadeira. Entra numa maquina que vai fazelkassreen, entra em
outro forno que faz o recozimento dessa tintatigale€le novo, vai para
0 estogue de novo, ai vem o cliente com o camighdesmonta tudo
isso 4. Na minha opinido é tudo semi-automatiem $ homem, ndo
vai (grifo nosso)!

Ora, este transporte ininterrupto de materiais,a paetores ainda néao

interconectados, exige uma mobilizagcdo consideréeepessoal. E mais, trata-se de
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servicos simples, de carregamento e transportdép fpor trabalhadores pouco
gualificados, contratados em regime de terceirzagdsim, na industria estudada, o
sistema automatico, embora avancado, ndo se eacemirseu estdgio perfeito. Para
Braverman (1987), a perfeicdo de um sistema de imag|@std diretamente relacionada
com a perfeicdo dos movimentos mecanicos na lirthandntagem, ou seja, com a

eliminacdo dos movimentos indesejaveis. Assim,

O processo de adaptar maquinas umas as outra&diemds importante
em seu modo como os refinamentos do controle ennimegiseparadas.
Este processo comeca como um problema de projetfaldiea de
maquinas individuais, num arranjo que segue a setpéle operacdes
de modo que cada maquina possa entregar a pecaxeguc&o a
operacao subseqlente. O passo seguinte é o equipaceen rampas,
esteiras transportadoras etc., para mover a pegageaina a maquina.
(...) Quando um sistema como esse inclui arrangoa p atuagédo da
magquina pega por peca de modo que elimina ainda anaecessidade
de trabalho direto, a linha de produgcdo torna-setofaatica”.
(BRAVERMAN, 1987, p. 166)

Ora, em nosso estudo, concluimos que este proesss@m marcha na chamada
“indUstria automatica do vidro”. Existe grande mtmexao entre as maquinas, num
processo quase perfeitamente continuo. Todaviaecesssidades do mercado impdem
desafios de mudanca de material, de realocacadradoalhadores, entre outros. H4,
ademais, etapas nas quais a presenca humana érarsdemportante, como no caso da
paletizacdo. Muitos trabalhadores ainda séo regpeispelo encaixotamento, transporte
de caixas, direcdo das empilhadeiras, encaminhantenimaterial para estocagem ou
para a etapa da decora¢A&mbora a robotizacéo avance — na paletizacéaexgmplo
— seria arriscado afirmar tal tendéncia como imgivel. Vale lembrar que a mecanizagéo
acarreta flutuacoes, criando e destruindo novosregop o que, de um lado, propicia
altos retornos em algumas empresas e, de out pgecarizacao do trabalho. A questao
essencial a ser colocada é a relagdo entre maigusmarabalhador. Ou seja, o impacto
social que ela representa ao retirar do operauoirsgrumento de trabalho. Assim, a
historia da mecanizacdo — do processo de autorpatizaé a histéria da separacao entre

o trabalhador e sua ferramenta, seu conhecimeritalsiho:

12 Esta etapa s6 ocorre em produtos — como a Coea-Qglie tém seus rétulos cravados no proprio
material do vidro. Nessa fase final, uma maquinesponsavel por fazer a pintura, sendo os trabathad
apenas supervisores do processo. Tém a funcadetgadeerros e zelar pela boa continuidade da gamdu
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Assim, além de sua funcdo técnica de aumentar dufivadade do

trabalho — que seria uma caracteristica da madairean qualquer
sistema social -, a maquinaria tem também no sisteapitalista a
funcdo de destituir a massa de trabalhadores dem#wle sobre o
proprio trabalho. E irdnico que esse feito venhaexistir tirando

vantagem do grande avanco humano representaddgssavolvimento

técnico e cientifico que aumenta o controle hunsoie o processo de
trabalho. (IBID, p. 168)

Com efeito, encontramos na industria automaticapumsesso de exploracdo do
trabalho que evidencia as caracteristicas do ma@rdducdo capitalista. Neste, a
subordinacéo do trabalhador — algo que pode pavdaivel a olhos menos atentos —
caminha ao lado do deslumbramento com a tecnologi, o discurso eficientista que
tem a capacidade de destacar nimeros e ressatienesses da produtividade. E nessa
l6gica que o sistema capitalista insere o incessaperfeicoamento da maquinaria.
Todavia, concordamos com Braverman (1987), quafidoaaque

Cada avanco na produtividade reduz o numero ddsaltradores
realmente produtivos, amplia o nimero dos trabaliesd que ficam
disponiveis para serem utilizados nas lutas entrpresas pela
distribuicdo do excedente, aumenta a utilizacdo tddalho em
empregos 0ciosos ou nenhum emprego, e da a toeaade a forma de
uma piramide invertida que repousa em uma base \Ganenor de
trabalho atil. (BRAVERMAN, 1987, PP. 178-179)

Isto significa, portanto, uma configuracdo de higaclasses, na qual a maquinaria
se interpde entre o trabalhador e o capital, sandela vista cada vez mais como vila. Na
verdade, o aperfeicoamento tecnolégico em si ndmléfico; € maléfica sua utilizacdo

em uma relacao social capitalista que comprime eadanais as condi¢cdes de trabalho:

... 0 notavel desenvolvimento da maquinaria vergrafgra a maioria
da populacdo trabalhadora, a fonte ndo de liberdadas de
escravizacdo, ndo a de dominio, mas de desampamdoe do
alargamento do horizonte do trabalho, mas do camfento do
trabalhador dentro de um circulo espesso de degeres no qual a
magquina aparece como a encarnacao da ciénciaabahador como
pouco ou nada. (IBID, p. 169)

Todavia, € preciso afirmar que a dinamica da sade@ da histéria € complexa e
repleta de diversos atores sociais e de imprevig&ingio, a0 mesmo tempo em que a
subordinacéo do trabalho ao capital avanca, nesgtados indicam que ha manifestacdes

de resisténcia por parte da classe trabalhadotastédria do capitalismo € marcada por
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contradicdes e complexidades que levam a cenamjpevistos, mas que sempre revelam

0 embate constante entre as forcas do capitatraliaho.
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ANEXO A — ENTREVISTA COM ENGENHEIRO DA EMPRESA ANAL ISADA
NO CAPITULO 3, ITEM 3.3. 27/04/2011.

Como o trabalho € organizado no chéo da fabrica? kstem tarefas, metas, métodos

especificos?

A O-I tem cerca de 60 indices de produtividaderapara entre suas fabricas. Se alguém
consegue produzir “x” toneladas de vidro por funéito, por exemplo, 10 toneladas por
funcionario, aquilo passa a ser a meta de todasngsesas. Se&m determinada fabrica
consegue-se gastar 100 mil délares/més de manoteagéilo passa a ser a meta de
todas as outras. (Obs: 100 mil & considerado uor Baixo).

E como estas metas sdo estimuladas? Ha programas dstimulo, bonus,

remuneracao diferenciad&®

N&o tem nada disso (taxativo). E no convenciméss$o, ¢ uma obrigacdo. Uma meta que
€ perseguida sempre é o Pack/Melt — embalagens ladabtkembalagens fundidas.

Sempre ha perdas nesse processo, problemas dm dafeilidade. Existe um instante de
perda em que a maquina continua produzindo o vides 0s moldes e as formas estao
sendo trocados. O ideal é minimizar as perdas. 100fca é possivel, mas sempre
gueremos chegar perto disso.

Quando comecei aqui, o indice era de 83, 84%.e Elsge indice ja bate em 93%, 94%.
E um indice bom...

93% “nego” ja chuta o balde, o cara quer 95, 96%...

Esses indices sao difundidos mundialmente e fazemdas intercambio para aprender as
experiéncias bem sucedidas. Apresentacdes e inféeaaiajam pelo mundo inteiro.

Isso dentro do grupo? Ou entre outras empresas?

O mundo vidreiro é extremamente fechado, & raroethamtercambio entre outras

empresas. Existe até venda de maquinas, mascagedaaba ai, na venda, manutencao
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da maquina. Nada de entrar na fabrica da outragraade concorréncia. Isso € um
resquicio historico da corporacéo de oficio vidreir

Os indices sdo metas dos lideres, ndo dos funmendt l6gico que isso rebate nos
funcionarios, mas o peao (ele) vem aqui para ficapainel de controle de qualidade

olhando os produtos que passam por ele. Ele n@re@d@upado diretamente com o indice.

O chefe, no caso, é quem?

Aqui nés chamamos de FMU (Flex Manufacturing Unitpa espécie de intermediario
entre o chéo de fabrica e o gerente. Seria uméizatc@o do papel do encarregado. Ele
coordena uma célula da fabrica, desde a formagaa embalagem.Temos 3 fornos para
13 linhas de produgdo. A maquina de formacdo € oetapde forno, formacéo,
tratamento térmico (Lehr), inspecbes e paletizaCitider FMU cuida de uma célula,
seria um coordenador. E responsavel por todo @ssegso nos 3 turnos. Ele discute os
indices nas reunifes gerenciais: defeitos, quamdugiu, que velocidade, que produto
esta sendo feito, quantos dias dura. Todos ostoefgie acontecem sao identificados na
célula, vao para um computador que depois demonst@stigadinho, todas as
informacdes, todas as estatisticas possiveis. Ml dreve ir a reunido discutir as causas

dos problemas, relatar a situagdo das maquinas.

Esse trabalhador € qualificado?

Ele veio do chéo de fabrica e depois vai subindm &0s sendo operador de maquina.
Exige-se conhecimento formal?

De uns anos pra cé, exigimos universidade. Até teeentemente, diria uns 5 anos atrés,
nao. Eles tinham o segundo grau em sua maioriapmisi que a fabrica passou a exigir
curso superior, muitos foram cursar qualquer curso.

O aprendizado se da mais aqui na fabrica mesmao...

N&o tem escola de vidro, nem na quimica. Ele aprexggi mesmo. Ai ele passa a ser

FMU e depois pode crescer, chegar a gerente. Temassde um caso de estagiarios que
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se tornaram presidentes regionais. Acima dele, MtJ,Remos o UPM (Unity Plant
Manager), que seria um gerente de forno. Cada ftgno um ndamero de maquinas
ligadas a ele; entdo, esse UPM cuida do forno endagiinas ligadas respectivamente. E
como se fossem trés fabricas aqui dentro. Antesirargerente para tudo, agora é como
se fossem 3 gerentes, 3 fabricas. A competicace exlgs é estimulada, visando a
melhoria dos processos. A empresa percebeu, apgsipe, que as plantas menores séo
mais rentaveis. As pessoas ficam mais préximasoisieecem melhor, conhecem melhor

os problemas. E uma tentativa simular plantas pexue

Nesse caso, é mais facil existir abertura para sugjées? Sabendo que muito do

processo de trabalho é de conhecimento do propricabalhador em seu cotidiano...

Eu entendo que sim. Diariamente, temos reunidorddupdo onde tudo é discutido.
Entdo o UPM e o FMU podem sempre trazer informdstigestoes e tém liberdade para
falar. Eles ficam anos trabalhando juntos, poisviJF€ obrigado a ficar na linha. Entao,
o didlogo existe.

N&o tem muitoturnover?

N&o nos principais processos: fornos, moldagemevai-se anos para formar o
trabalhador. Tem, sim, nas areas de embalagem,meatacdo de material... mas nas
areas mais criticas ndo, mesmo no chéo da falreraora muito tempo para aprender a
controlar temperatura, controlar forno e mistura.

O absenteismo também é pequeno?

NOs temos problemas na zona,foade ndo € grande a especializagéo.

Continuando a falar sobre o processo de trabalho...

NOsso processo é semi-automatico. Hoje em diasno fa fusdo, a mistura, o controle de
temperatura € muito automatizado, tudo controlaslopgainéis. Mas quando chega na

moldagem, na maquina IS, o “cara” s6 ndo pde annaodro porque a temperatura é de

1500°C. Porque a maquina precisa ser lubrificagatamla constantemente (velocidade,
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pressédo de ar, controle, funcdo). Ela precisa selifltada continuamente a cada novo
produto. Vocé tira quase tudo dela “pra” colocatra coisa: muda forma, muda molde,
muda garra, muda gota, muda velocidade, muda ajostda temperatura. E isso néo
seria possivel automaticamente. Os pontos de gaes$mracos onde se mexe precisam
de um humano. E preciso de m&o-de-obra humanan@ot® de qualidade também é
muito visual: se tem uma pedrinha, uma bolha tedo & captado pelo olho humano. O
gue pode ser captado pela maquina é se o dianeetboah esta correto, se a espessura
esta correta, altura do produto. O que for dimevajomensuravel € pela méaquina.
Defeitos como riscos ou coloracdo indevida, so lho bumano mesmo. A paletizacéao
estad comecando a ser robotizada agora; eu dirianqugrasil, esse processo € ainda 90%
feito manualmente. O robd esta ali, mas o trabathé@mbém, ajustando o vidro na
maquina, colocando placas intermediarias, amarrasdmmixas. Depois tem o transporte:

empilhadeira, carrinho, transporte. Tirar e coloblasses setores tem bastante gente.

O molde e a forma sao sempre alterados no process® fabricacao?

Noés produzimos a garrafa exatamente do jeito gcléente quer. A garrafa de cerveja €
padrdo, geralmente o que muda é o roétulo. Existégaurmeas embalagens mais
personalizadas. A Coca-Cola, por exemplo, vem edknscreenindustrial no vidro.
Neste caso, a garrafa vai para o prédio da deandeg@ois de ser paletizada. Vai gente,
matéria-prima, empilhadeira. Entra numa maquina@idazer osilk screen entra em
outro forno que faz o recozimento dessa tinta,tigalale novo, vai para o estoque de
novo, ai vem o cliente com o caminhdo e desmoudiaigso la. Na minha opinido, é tudo
semi-automatico. Sem o homem néo vai! Cada vezaquente muda um produto, tudo
muda. OLehr muda, a velocidade, a temperatura, a paletizagétaja forma de operar

muda.

S6 um cérebro para tal flexibilidade....

S&o muitos cérebros. Um controlando no inicio,@motr final, muitos no processo. Todos
sincronizados. Computador ndo chega a fazer issnoS a segunda fabrica que mais faz
mudang¢as no mundo. Nossos clientes fazem encomeedagnas e por iSso mudamos
muito. Sempre mantemos estoques para o clienttar®keixar para fazer tudo na hora,

nédo teremos maquina para produzir. As vezes temagiebrar material, pois deixamos
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estoques que as vezes nédo sao utilizados. Incerdepatecem: uma empresa pode falir

ou simplesmente ndo cumprir a demanda que espepdvam

Finalizando, como vocés lidam com defeitos no pra&s? Existe autonomia para o

trabalhador?

Temos um departamento de qualidade, que possus metarmas de inspec¢ao. Ficam o
dia inteiro fazendo andlises quimicas e fisicasp@dutos com defeito sdo quebrados e
voltam para a fusdo. Se, por acaso, for parar untmlagem defeituosa no cliente, nés
vamos buscar, recompramos e reutilizamos aqui. &egdudo reciclado. Os defeitos
ficam registrados num sistema computadorizado, seim®0 ha uns 15 anos. Isso da
informagdes para pessoas trabalharem nisso. Tequosia programa chamadaean 6
sigma E uma metodologia estatistica de encontrar sekipéra o problema. Em todas as
fabricas do mundo, nés temos engenheiros que pegaroblemas e procuram solucdes
para resolvé-los. Pode ser qualquer tipo de pradlamma maneira de estocar, uma
maneira de aumentar a velocidade da maquina, umairaale reduzir acidentes etc. E
todos esses projetos sao colocados num sistemaahdoglas as unidades tém acesso. E
esses projetos dao retorno financeiro; tem comeulzal esses retornos e o presidente

mundial tem como acompanhar isso tudo.

Até os anos 1980, tinha um departamento de métodos.

Eu vi alguns materiais a esse respeito. Quandoomeaei, ndo havia mais isso. Nao
existe mais nada similar a isso, eu me lembro gupeasoas ficavam cronometrando,
anotando. E tudo tdo automatizado hoje em dia qué vé tudo em tempo real, os

nameros no computador.

E quando tem que aumentar a produgdo, aumenta-se elocidade ou tenta-se

reduzir defeitos? Mais quantidade ou mais qualidade

Eu diria que as coisas s&o bem equilibradas erdchufvidade e qualidade. A seguranca
hoje vem ganhando um espaco grande. Hoje, em axlasunides, primeiro se fala de

seguranca.
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ANEXO B - DEPOIMENTO DE ENGENHEIRO DE EMPRESA
FORNECEDORA DE MAQUINARIA PARA A INDUSTRIA VIDREIRA

Esta entrevista — coletada em Junho de 2011 -efagjrdnde valia para compreender o
processo de producao do vidro e também como a madBi(ndividual Sectiohopera,

substituindo o soprador vidreiro.

Como funciona a maquina IS e como ela substitui aedtreza humana, de saber

soprar na medida certa?

O processo priméario da execucdo do sopro basei@smleta de um forno de
fusdo com uma cana que era colocada numa formsira as fazia o vidro. O primeiro
processo foi esse. Logo em seguida, foram surgmdguinas rudimentares semi-
automaticas. Levaram a um processo de sopro e $§&)rovocé colhia com uma cana,
vinha para o lado do pré-molde, o vidro era corta@mualmente, com uma tesoura, com
0 peso correto, com grande precisdo. A primeiraragd® era o0 gargalo. Eles
necessitavam um sopro de ar em cima para forcadro de encontro a uma peca
embaixo, depois entrava um contra-sopro gerandonzepa operacao. Isso fazia com
gue o vidro fosse soprado contra o molde, fazengarison. Feito o parison, depois é
dado o sopro final, formando o vidro finalmente.

Na segunda fase, 0 sopro, 0 contra-sopro e o dupabja eram feitos por
magquinas rudimentares, através de ar comprimidoinidm dos 1900 ja existiam essas
maquinas. Depois surgiu a geracdo de maquinas GaMeyrsch que obedecem ao mesmo
principio s6 que elas sao rotativas, ja sdo maguandomaticas que ainda existem no
mercado. E depois disso, na década de 1940 comeeasargir as maquinas IS. Elas tém
esse nome, pois sao secoes individuais que satcam&nrabalhando em cima de uma
mesma base. Elas ganharam o mercado, pois podeexsandidas, podem ter tantas
secOes quantas acharem conveniente. Podem tey 85,120 sec¢des. Cada secado produz
uma garrafa num determinado tempo.

Tinha que sumir o homem que ia cortar o vidro. iBes@ de algo que alimentasse
a maquina, entdo surgiram os alimentadores autcosatsdo mecanismos que dosam o
vidro que sai do forno, possuem um canal que trates@ massa de vidro e no final

alimentam a maquina. O processo € todo feito pavigade. O forno esta la no alto e o
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processo vai descendo. Por isso a mistura temaquevada por elevador até os fornos.
O vidro fundido sai do forno através de vasos,pan 0s canais alimentadores — que
podem ser varios por forno. Esses canais tém aguEs diferentes, variando de acordo
com o produto e possuem sistema de resfriament®,gpmassa vitrea sai a 1500°C do
forno. Nesse canal, o resfriamento vai sendo fgredualmente, objetivando a gota
adequada a entrar na maquina para o processo die;Am

Existe uma nova geracéo de canais alimentador@gyantes que se auto-ajustam
na combustdo e na ventilacdo, sem a necessidadendigutadores. A temperatura é

importante, pois a viscosidade garante que o \@dra bem feito.

Como faziam antes desse mecanismo?

No olho. O vidreiro antigo sabia a temperaturaaceela propria experiéncia. Eles
erravam muito pouco nisso. Todavia o rendimentonasdo mais baixo do que é hoje.
Com os mecanismos e aparelhos atuais obtemos a&n®% de rendimento. O ser
humano falha, apesar de toda a arte do vidreiro.

Hoje, nds temos instrumentos e mecanismos queitgerno rendimento maior
do processo. Se vocé ndo tem uma gota no pesceraim@ e forma adequadas vocé nao
tem vidro. Feito isso, a gota cai por esses cana@ até a maguina que, por sua vez, ira
fazer aquele principio inicial de que falamos. Aageai de uma altura de 16 pés, entra no
pré-molde, recebe um sopro abaixo para comprinformar a boca; entra um contra-
sopro que tem a funcédo de expandir o material gt & cavidade do pré-molde. Isso é
importante porque as paredes do vidro sdo definislaa expanséo final, tudo esta
definido para que o produto final tenha paredesdygmeas. E, depois, vem 0 sopro
final, que define a forma final do vidro, uma géarale cerveja, por exemplo. Cada
equipamento de montagem € projetado para o desemeolto de certos produtos. As
pecas sdo trocadas para cada produto, como porpkxempré-molde, aeck ring o
macho e tem, também, a tampa do pré-molde. Todpipamento muda se o produto for
mudado, a ndo ser se algumas partes sejam senaeslhant

Veja bem, eu posso ter maguinas maiores, com safiikadas ou com um maior
namero de gotas. Imagine duas maquinas 1S-10 apeem sequéncia com gotas triplas.
Algumas cervejarias utilizam isso. A maquina IS egou com duas secoes.

Observe que o resfriamento € muito rapido. Vocéepde mais de 1000°C e o

vidro sai solido, por volta de 500°C. Em algunsuselps — dada a velocidade da maquina
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—, esse resfriamento ocorre. O vidro tempera, mam& témpera desordenada e sem
controle e isso cria muitas tensdes no vidro queeduebradico. Tais tensdes precisam ser
aliviadas, por isso apés a IS, ele passa por ugepso de recozimento em fornd,ahr.

O forno varia de tamanho também, e aumenta a tetoparaté mais ou menos 560°C e

depois resfria gradualmente de mais ou menos 1 hora

Depois disso, o vidro vai ser selecionado, que s@ieor vista humana ou por
maquinas. Hoje, é majoritariamente feito por maaglrSempre que ha maquinas para
fazer, o processo melhora. O processo dura 24 Iparadia, 0 humano pode cochilar,
cansar-se, ndo da conta do ritmo do trabalho. Eafmental a divisdo entre a escolha e a
embalagem, isso por si s6 ja melhora. Mas melhodaaé a maquina. O homem é
fabuloso, mas é falho.

As maquinas comecaram de forma mecéanica, atravésntdeores de tempo que
comandavam valvulas. Hoje, ndo ha tambores de teaxgiem caixas de temporizacao,
com um programa todo para comandar 0s mecanismomapina. Hoje é tudo
eletrbnico. As valvulas sdo comandadas por um ctadpu que aciona todos 0s
movimentos da maquina.

Ai, o vidro vai ser colhido na saida Hehr ou vai entrar em linhas onde ocorrera
a selecdo. E, no fim da coisa, vocé pode ter entpd@@s ou paletizadoras automaticas.
Nessas ndo ha contato manual; para garantir quéajdaontaminacdes, o vidro ja sai
empacotado. O papel do humano se resume a superge&ncia etc. Hoje, a linha de
producdo diminuiu muito o numero de trabalhadofesautomacdo € importante para
garantir a linha tdo estéril quanto possivel. Ha®cupacdo € grande na fabrica de
vidrarias farmacéuticas. J4 nas de garrafas dedd®le outras embalagens, sdo as

necessidades de producado que levam a automacao.
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ANEXO C — ENTREVISTA EM GRUPO COM TRES TRABALHADORE S DE
INDUSTRIAS VIDREIRAS AUTOMATICAS.

Esta entrevista foi realizada em Marco de 2011Sindicato dos Vidreiros de Sao Paulo.
Com as informacdes obtidas aqui, foi possivel camsaim panorama das condi¢cdes de
trabalho dos trabalhadores vidreiros, bem como plagipais lutas do sindicato da
categoria. Os entrevistados foram identificados pordem de intervencéo,

respectivamente, A, B e C.

Gostaria de saber quais sdo as condicfes atuaistdebalho no chao da fabrica das

industrias automaticas de vidro.

ENTREVISTADO A: Antes da automatizacéo, a disputa pela velocidad&gathalho
gue o trabalhador produzia era entre homem. Poderiizer que era uma disputa mais
saudavel, em igualdade de condi¢bes. A partiradaagbalhador comecgou a disputar com
a maquina, que dita o ritmo da velocidade. Com, isemecaram a aparecer novas
doencas do trabalho. A LER/DORT, inflamacdes noddes, problemas de coluna...

Se vocé pergunta para um trabalhador mais antigond@ tem conhecimento
dessas doencas, pois a automatizacdo era poueg.Mdog aperta um botdo e a maquina
dita o ritmo do trabalho. Vocé concorre com alge géo sente dor, ndo reivindica etc.
ENTREVISTADO B: Fizemos um levantamento entre 2005 e 2008, honmvaumento
do afastamento por doencas de trabalho, acideafastamento por INSS. Houve
aumento no emprego no Brasil e aumento de probleNm®mpresa em que trabalho,
guem trabalha la pode ter problemas de surdezgumacda proximidade entre os fornos
gue sdo emendados e a maquinaria esta em linh@snpesulares. H4 muito barulho na
zona quente.

ENTREVISTADO A : As doengas mentais tém sido influenciadas arpdetisa relagao
do homem com a maquina. Conheco muitos trabalhsdpre comecam a ter tendinite e
outros problemas e, com o passar do tempo, o ladmlpgico passa a ser afetado
também. Na parte administrativa, o estresse caumacds psicologicas também, mas, na
parte dos operarios, as doencas mentais ocorréentaiva de resolver outras doencas.
Héa a presséo, o assédio moral, a disputa por uan &gySol no local de trabalho.

O que seria 0 assédio moral?
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ENTREVISTADO A: Quando um superior comeca a fazer pressdo. Um
encarregado, por exemplo, comeca a botar defeittral@alho, dizendo que ele é
incompetente para fazer o trabalho. Outros fattaegém, formas dbullying, na
linguagem adolescente, quando tiram sarro da aparéfos habitos. O problema é
guando isso € levado para a familia, principaimeuoindo alguns trabalhadores se
inibbem diante da provocacdo. Ja vi trabalhador dwiyp bem formado
profissionalmente, chorando ao pé da maquina. @erdk o trabalhador se reprime.
As vezes pode ocorrer até suicidio.

O capitalismo faz o trabalhador se autodisciplinar.

ENTREVISTADO A : As empresas nao fazem nada a nao ser se o $intheaalguma
pressdo em cima. Geralmente a repressao resuliemimsao. Ele passa a ser acusado de
causar desavencas no ambiente de trabalho. Quepres@&mpenalizado € o proprio
trabalhador.

Agora, eu queria falar algo importante sobre essa qugsi&oldgica. Até ha um
certo tempo atras, o que acontecia com o trabalhgqu® chorava ao pé da maquina?
Porque se eu fizer algo, revidar, eu vou perder emgprego e la fora eu ndo consigo um
emprego como esse, com 0 mesmo salério. Os satandsm vém sendo comprimidos,

muitos trabalhadores antigos sdo demitidos e rdafiraicom salarios menores.

Tem aumentado muito o indice de suicidios no ambitnde trabalho na Europa...

ENTREVISTADO C: Aconteceu um caso que eu conhec¢o, um cara n&umtsalario
tdo ruim, mas botaram tanta presséo nele quergtautsuicidio, mas ndo conseguiu. Esse
era supervisor. Quando ocorre com alguém do chadaldiaca, sempre inventam
histdrias, de que ele tinha algum problema famdiaalgo do tipo.

ENTREVISTADO B: Eu presenciei dois, com um terceirizado, descordgigue foi
suicidio também. Na primeira, um rapaz dos fordossetor de fusédo. Ele trabalhava por
volta de 10 anos, depois foi demitido e recont@taamo terceirizado. A empresa ndo o
considerava de grande valia por ndo ser alfabetizddveria uma promessa da empresa
de que ele seria efetivado de novo, mas ele aaavaao ia acontecer. Eu me lembro de
estar retornando da refeicdo quando o vi subiol®omo, amarrou uma corda no pescoco

e pulou de 14, morreu enforcado. Outro camaraddpmm 3, ja era aposentado, tinha
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varias queixas. Também se achou no direito de @nseicidio, se jogou na frente da
empilhadeira. E um terceirizado sabia que a grade estava podrde dem uns
ventiladores com 5 ou 6 metros de diametro, resp@is pelo resfriamento das
magquinas. Esse camarada ficou pulando até a gealée € foi consumido pelas hélices.
ENTREVISTADO A, com um jornal do sindicato de 1977:Reivindicacdo dos
trabalhadores sobre jornada de trabalho para & leomagamento de insalubridade. As
demandas s&o antigas, mas a luta € a mesma. Bssas snanifestacdes da luta de

classes dentro da empresa.

Gostaria de perguntar sobre a formacao do trabalhadr do vidro e de confirmar as
informacdes que ja tenho: a maioria dos trabalhadars é composta por nordestinos

ou descendentes de nordestinos ?

ENTREVISTADO A: Pode-se dizer que sim, conseguimos ver isso péfaiardiretoria

do sindicato. Praticamente todos os sindicatosrdsiBforam criados por anarquistas que
vieram da Europa. A contribuicdo deles para o mewnim operario brasileiro foi muito
grande. E depois, a partir do século passado al Bras essa questdo da regionalizacao.
N&o sei se pela questdo da propria producéo @ga &io Paulo sempre atraiu muita gente
na agricultura e na industria. Um pouco antes dadeedo século, o Brasil comegou a se

descobrir, o pessoal vindo para o Sudeste.
Vamos para o chéo de fabrica - quais s&o as pringjs demandas na empresa?

ENTREVISTADO B: Estou la ha 24 anos. A visao que tenho hoje daesag de que é
uma das maiores produtoras de embalagens de vadnoundo. Ela € — teoricamente —
uma das melhores empresas em impor o trabalhoptstue ela impde o FMU, um
coordenador por linha de producéo, além dos coadiwes de forno. Entdo fica mais
facil para ele visualizar os problemas de condigfierabalho, em ergonomia, producgéo
em boas praticas de fabricacdo — por exemplo, exar klimento no local de producao
gue pode trazer insetos, descuidos, acidentes. gkesan investe muito em seguranca de

trabalho, cerca de R$ 500 mil por ano, dentro widade paulistana. O trabalhador

13 Optamos por omitir o nome da empresa que foi olgientral de nossos estudos sobre a organizagéo do
trabalho.
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trabalha porque é obrigado a trabalhar. E humillaatgque ndo tem para onde correr.
Nés, do sindicato, estamos tentando tirar isso,amadforma do patrdo lidar com o

trabalhador. O vidreiro sofre hoje esse assédicahtmnstante, pois o0 patrdo sempre
busca a produtividade. Quando eu entrei no gruponaguina trabalhava 60 cortes por
minuto, hoje a maquina corta 600 garrafas por minmagine como o chéo da fabrica
sofre. Nao ha paradas, o movimento é continuo. tBlebém nao respeitam os minutos
de descanso necessarios por conta da excessive @io alguns setores da producdao.
Isto porque o capitalismo estd montado nisso, tApat0d enxerga o proprio nariz. Os
trabalhadores deveriam fazer a parte deles, muéizss o sindicato vai a empresa fazer
assembléias e os trabalhadores ndo querem sabpartih do momento em que o

trabalhador reconhecer sua propria mao-de-obraaelsomecar a querer ler Lenin, Marx

e ali ele vai aprender como enfrentar o patrdo.r&gse ele consegue sua propria
subsisténcia, ele aceita os abusos do patréo. &lguuymo eu que estudaram (SENAI),
nao aceitam e acabam exigindo melhores condicdes.elNxergamos além do proprio

nariz. A empresa investiu e tenta dar melhor cdedicde trabalho, mas ela nédo
consegue. Por qué? O cliente chega e pede 5 milledadros. O que a empresa faz? Vai
aumentar a producao senéo ela perde lugar no noeecaso reflete no chéo da fabrica.
Se o trabalhador n&do quiser, o patrdo manda diZzecé ganha 1000? Se eu quiser, eu

contrato dois para ganhar 500 e vocé vai embora!”

E tem gente pra trabalhar? Exército de reserva?

ENTREVISTADO B: Com certeza, ndo é a toa quem tem os terceirizéadosse chama
lotacdo: se a Cisper precisa de mais 100 funciosaela bate na porta de outra empresa e
contrata por meio da terceirizacdo. Esses nao téifigacao.

O chéo da fabrica quer ser qualificado dentro dada. Ele, hoje, trabalha 8 anos
como ajudante geral; se ele estudou SENAI, eleapassa técnico. Mas ele nao
reivindica melhores condi¢des, pois ele executatmatho de técnico e ndo ganha como
tal. E ai que ele sofre, ele sofre assédio morpditdio diz que, mesmo sendo técnico, ele
nao estudou o suficiente. O chdo de fabrica trabaltidentado, porque se ele for ao
ambulatério ou pegar atestado médico, o patrao poaleda-lo embora. Ele tem que
executar o mesmo trabalho, sem ir para outro pmstgativel, sem licenca médica. Isso
eu falo porque eu sou lesionado, tenho 6 pinosas glacas na coluna. Acidentei-me a

meia-noite, eu estava lubrificando a maquina e pism declive, entortei a coluna, tive
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de fazer cirurgia. Produzi para a empresa todanhantida. Eu estou viajando, nas férias
— pego 20 dias —; quando estou viajando, no meicaduinho, com 3 dias ja me ligam
pedindo para voltar para resolver problemas dad@&hbEntao a fabrica te suga de todas as

maneiras.

A pressdo é muito grande...

ENTREVISTADO B: Pois é. E tudo isso. Sofremos assédio moral denais de satde
do trabalhador. O desgaste fisico é tremendo abaltrador s6 vai acordar quando ele

perceber que ele esta feio e o patrao esta bé&tutgue ele trabalha s6 para o patrao.

Algumas consideragodes finais?

ENTREVISTADO B: No setor da paletizagcdo ha problemas de ergonguis,o dia
inteiro o trabalhador faz esfor¢co para levantapexiutos. E quando da problema na
esteira, eles tém de recolher as garrafas e coluzgrallet, refazendo o movimento
constantemente. Isso da problemas fisicos. Imabing@lhdo de garrafas e 6 pessoas

pegando aquilo, na velocidade. O chao da fabrisacé produtividade e sofrimento.

E aquelas mocinhas que ficam no painel?

ENTREVISTADO B: Elas fazem uma inspecao visual. Desde a gota liateaaos
processos de inspecdo de qualidade acontecem. Aimadgq ja elimina os itens com
defeito, mas ainda ha alguma pos-selecdo baseadhamdumano. Tudo é automatico,
entdo melhorou. As maguinas manuais geravam rmusgtantes a cada 4 ou 5 segundos.
Hoje, as empresas tentam, mas ainda ha muito a se Aamda € muito dificil conseguir

uma empresa sem ruido, sem caloria etc.

Quantos estdo no chao da fabrica?

ENTREVISTADO B: No total sdo cerca de 1080 funcionéarios, sem contar o0s

terceirizados. No chdo da fabrica, temos cercad@guncionarios.

Se essa massa resolve se rebelar, acabou...
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ENTREVISTADO B: Mas esse é nosso objetivo. Hoje nés paramos aesmporque
mostramos trabalho. Antigamenteem podiamos ,ipois os trabalhadores nao aceitavam.
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ANEXO D - ENTREVISTA COM TRABALHADOR DA INDUSTRIA
ESTUDADA NO PRESENTE TRABALHO.

Esta entrevista foi realizada em Margo de 20iblSindicato dos Vidreiros de Sao Paulo.
O entrevistado estava em litigio judicial com a esp e por issQ foi indicado por

membros do sindicato para conceder a entrevista.

Conte um pouco de sua histéria. Quais problemas v@éenfrenta com a empresa e

como vocé enxerga a atuacao do sindicato nisso?

Infelizmente ninguém vive sem o capital. Eu ndo soutra o capital, sou contra o
regime capitalista, com a busca do lucro a qualqusto que muitas vezes resulta em
danos fisicos ao trabalhador. Como no caso do cumei@ Edson. E nao foi fatalidade,
outros acidentes ja haviam acontecido, porém serten regime capitalista faz de tudo
para lucrar. Se aparece uma manchete no jornakesmpal lucrou 10% a menos que no

ano passado. Isso ndo é prejuizo, isso ainda@ lucr

A busca por lucro é tdo obsessiva que qualquer caia menos é prejuizo...

Pois é... Entdo o capitalismo almeja s6 lucro. N aso, ndo vejo iSso como rixa
com a empresa. Vejo como uma luta que abrange tmsl@®@mpanheiros, uma luta de
classes. Tanto que a empresa nunca teve um reidtegrdicialmente em sua historia. Eu
fui o primeiro, mas foi uma batalha de 5 anos enanca arredei o pé. Eu fiz com que
fosse reintegrado — inclusive houve tentativa dedacantes, mas eu nao aceitei -, fiz
disso uma luta, eu vou mostrar para a empresagjoeisas mudaram. Cheguei a ficar 1
ano sem salario nenhum, consegui entrar no INS8,nms&e ajudou um pouco. Agora eu

voltei.

E o que vocé faz?

Sou técnico de manutencdo de equipamento. E umllicipesado, sem ergonomia,

com ambiente quente.

O que aconteceu com vocé?
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Por volta de 2003, comecei a sentir dores na cotufi@ diagnosticada hérnia de
disco. Eu me afastava, mas acabava voltando pamesmo setor. Cada vez o
afastamento era mais longo. Na Ultima vez, chegyigar 6 meses. Ai voltei, entrei de
férias e, quando eu retornei, me mandaram emliiaraestava em tratamento agora.
Perguntei como eles podiam fazer isso. Eles lavasamaos, disseram para eu me virar.
Eu ja era politizado um pouco e comecei a freqiilentsindicato e me envolver com o
universo da saude do trabalho. Passei a pensdodp® mereciam uma readaptacdo, ndo
simplesmente lancar o funcionario a sorte. Pastaiea varias vigilancias la dentro, para
mudarem os habitos, mudarem o ambiente. Para pagasalubridade. Peguei isso como
uma luta, uma bandeira.

Foram idas e vindas ao ministério publico, na pdedaempresa etc., agora ja esta
comecando a dar resultado. A empresa me vé comacammas me respeitando. Sabem
gue nao sou bobo. O que eu deixei claro na minkta %@ que eu ndo queria causar
tumulto na volta. Pois a empresa é boa, o ruim agi@omandantes — a geréncia,

supervisao etc.

Outros entrevistados me disseram que eles tém deeatler a demanda de qualquer

jeito...

La no setor de equipamentos, tinha 64 funcionanosntervalo de um ano, por volta
de 1999, 2000, reduziu para 32 funcionarios e lmathed € o mesmo. Nao foi tecnologia,
foi intensificacdo do ritmo de trabalho. Antes emi& 5 fornos por dia, depois tive de
fazer a manutencdo de 7 ou 8. E a coisa é pesadafarma de Coca-Cola pesa em
meédia 70 kg cada uma e sdo 15 formas em cada ewmp@ Eu fiquei quase dois anos
folgando somente no domingo e sem férias. Trabdthaas 6 da manha as 8 da noite,
12, 13 horas por dia. Tudo para suprir a ausérmsatrbalhadores (corte de gastos) e
para atender a demanda. Eu cheguei a fazer unt@pgea tentar diminuir acidentes de
trabalho (eles ndo consideram doenca como acidenteabalho - para eles, acidente a
algo visivel) para que eles ndo olhassem somemte @aisco iminente, sendo que o

maior fator de afastamento é por doengas ocupdasiona

E quais doencas sao mais frequentes?
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Rompimento de tendao, problema de manguito (no @nba coluna. Sem contar os
acidentes. Se vocé perguntar para 0s mais antgogtande maioria vai apontar
problemas de ombro e coluna. Muitos fizeram ciaurgintdo, eles ndo pegam isso como

acidente de trabalho.

Existem outros que passaram pelo mesmo que vocé, sngue ficaram quietos, nao

foram a luta?

Muitos tém medo de perder o emprego e, por issm se envolvem muito no
sindicato. E a empresa procura evitar isso. Elesequ que o trabalhador mantenha-se
leigo em relacdo a situagdo das coisas. Se umhealms comeca a ter outra visdo, eles
pensam em corta-lo. Por isso, a minha volta a esafdoe boa para os trabalhadores. Mais
dois voltaram depois de mim. Eu tenho passadonrdgbes sobre saude no trabalho,
sobre direitos. Eu passo os caminhos que devesegaidos, se for o caso eu até levo os

trabalhadores no lugar certo.

Os direitos estdo na lei, mas a empresa faz o comegse transformem em letra

morta...

Quanto mais leigo o trabalhador, melhor para a esaprAntes de mim, muitos foram
embora por problemas de saude. Tem um caso de igo ameu que fez duas cirurgias
no ombro, cheio de dor e sem emprego. Por issterea mostrar que a lei existe, basta

saberem usar.

E quanto as doencas psicologicas? Vocé também coodi@algum caso?

Tem um caso de um rapaz, que estd comigo no alifam@r que tem problemas
psicoldgicos. Mas nao sei se foi assédio morddudlying. Ele entrou normal, mas agora
esta transtornado, aéreo. Mas eu nao saberiaodieedizer o que aconteceu. O pessoal
sacaneava muito ele, os proprios colegas de t@b&hrece que agora esta mais

tranquilo no almoxarifado.

E a empresa, tem tomado iniciativas para minimizaesses problemas, considerando

até que vocé atua neste sentido?
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Eu tenho um bom diadlogo com o gerente. A princigie,perguntou, pediu sugestdes
para minimizar esses problemas. Eu disse que elerideaumentar o efetivo,
principalmente onde eu trabalho. Problemas comltim@realor, ergonomia etc. Ali ndo
bastam equipamentos de seguranca de trabalhox®mpk, o protetor auricular reduz
apenas 20% o ruido. Para quem permanece sempr&oadidianta, te afeta de qualquer

jeito.

Vocé acha que o trabalhador € muito humilde? Ou saj existe aquela cultura da
subordinacéo, de cumprir ordens sem reclamar? Eleontinua sendo aquele sujeito

de cabeca baixa?

Isso ainda existe. Existem casos até de separ&fdose preocupa tanto com a
fabrica; ele chega em casa para tomar banho e iddhaifica sem vida social. Quanto
mais a empresa enxuga, mais ela explora. Isso@ietapalmente aqueles sem formacéao
e isso ainda tem muito. Tem gente la que ndo tamaeitava série. A empresa é como
um time de futebol, sempre tem aquele carregadpras® que carrega o time nas costas.
Mesmo com tecnologia, a empresa precisa desseer Bnge eles precisam explorar,
porque os técnicos, que estudaram, sdo mais cateieSe tiver que ficar para hora-
extra, eles vao pedir para esses desqualificados.

Porque tem exército de reserva...

Isso. Tem muita gente para trabalhar. Em seis nesesnamento é feito dentro da
fabrica. No meu caso, séo 1 ano, 1 ano e meiontagdealém do SENAI. Muita coisa
vocé aprende |a, na pratica. Agora, para fazerte paais grossa da coisa, exige menos
tempo. Eu tenho olhado mais por esses. Tanto étises da empresa quanto em relacao
aos terceirizados. Eu ndo consigo admitir uma esapdaquele porte ter um cara que
utiliza luvas ja descartadas por outros trabalteslpara trabalhar. A empresa ndo dava

nem isso, ai eu bati nesse ponto e eles comecadamuavas semanais.

A terceirizacdo € um problema...
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E uma b... A empresa tira os encargos trabalhiiascostas. A responsabilidade é a
mesma: se um trabalhador morre, se tem problemaaldke, os encargos sao dela. Por

iss0, estou sempre correndo atras desse pessoplesajudo os terceirizados.

Tem aumentado a terceirizacdo?

Ali tem mais terceirizado que efetivo. Eu diria gam mais de 1000 terceirizados. De
efetivos, néo passa de 800. Esse trabalhadengbtério, contrata por 90 dias, depois
manda embora. Depois contrata de novo e assinPwajjue ndo pode ficar mais de 90

dias, pois a empresa tem que efetivar

Para aceitar isso, 0 cara tem que ser muito humilde

O problema do Brasil é falta de mao-de-obra qualifa. A partir do momento que o
pais se tornar mais qualificado, seremos um paihometeremos uma méo-de-obra
menos explorada. Ha mais consciéncia, mais cidadéngue um pedo desses tem para
passar de formacado cultural para os filhos? Por ms3 abraco a bandeira da educacéo,
acho que € o caminho certo. A empresa pode. Gasgide 80 milhdes, recentemente,
em magquinario (fim do ano passado), ampliando esgagroducdo. H4 um processo de

robotizacdo no setor de pallet.

E talvez seja melhor para a prépria empresa ter trbalhadores em melhores

condi¢bes, mais motivados...

Claro. Perguntaram a mim qual era meu propositdegmoltado. Ora, eu respondi
gue queria trabalhar dignamente e fazer com ques ro@mpanheiros tenham melhores
condi¢cbes de trabalho. Porque eu sofri muita cqaesgce que fui mutilado: de um dia
para outro perdi meu plano de saude, no meio tlantento, tive de procurar tratamento
no sistema publico de saude, o que nédo é famueif também sem salario, a empresa

simplesmente ndo se importou com isso, se mews fdbtavam com fome, com frio etc.

A prépria empresa acaba ficando com ma fama...

Dentro das instancias juridicas ela esta queimdda.isso ndo vaza para a imprensa.



104

Vocé ja tentou alguma emissora de TV?

N&o tentei ndo. O ministério publico recolheu todesprontuarios médicos porque
sabem que tem bomba ali. Por isso, eu avisei pgeaemte se preparar, pois a gestao dele
pode explodir. Falei a ele que poderia contar camrdna ajuda, eu tenho informacdes,
tenho contatos que podem ajudar. Eles reclamantaugei muito problema para eles,
mas eu fiz questdo de dizer que sou conhecedodida®s. Deixo claro que ndo vou

ferir nenhum direito deles, mas exijo que nao fi@mmeus também.

Durante nossa conversa vocé ndo citou muito o saidy falou mais em condicdes de

trabalho...

O salario da empresa em si nao é ruim nao...

Vocé acha que eles usam isso, dizem que pagam benpar isso, devem aceitar as

condic@es de trabalho...?

Usam sim. O salario que eles pagam é o minimo,jus&s eles usam sim a favor.
Dizem: “Vocé recebe tanto por més, onde vocé vaseguir algo igual?” Mas nem é
tanto assim. Os trabalhadores “brucutu” abrem m&idudo e ameacam sempre com
demissbes. Quem diz isso sao os chefes, os enmadnedEles dizem que tem muita gente
querendo o mesmo trabalho, o mesmo salério. Eu mgsfai ameacado, mas nunca me
calei. Muitas vezes é blefe, é ameaca. Mas o pessrs formado engole, eles tém que

engolir.

E sempre o lado mais fraco que sofre...

Sim, o trabalhador vai para casa e fica pensanduiloaChega em casa de cabeca
baixa, briga com a esposa por qualquer coisa, ofithos também. Ai, volta ao trabalho
assim também. Vocé vé isso até no transporte mjblic semblante das pessoas. Por
isso, acho que sO a educacao pode melhorar a adeiegorque, além do profissional,

vocé forma um cidadao para a vida.



