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"Este mundo onde caimos, existe realmente; nos somos realmen-
te carne, foroos l'aneados fora da eternidade; e devemos real-
mente atravessar o tempo, com pena, minuto apdés minuto. Essa
pena é nosso quinhdo e a monotonia do trabalho é apenas uma
de suas formas. Mas ndo é menos verdade que 0O nosSsO pensamen
to é feito para dominar o tempo, e que esta vocacdo deve ser
preservada, intacta, em todos os seres humanos. A sucessao ab
solutamente uniforme, ao mesmo tempo que variada, e continua
mente surpreendente dos dias, dos meses, das estacdes e dos
anos convém exatamente a nossa pena e a nossa grandeza. Tudo
0 que é belo e bom em algum grau, entre as coisas humanas,re
produz em alguma escala esta mistura de uniformidade e de va
riedade; tikiDb o que difere disso é mau e degradante. 0 traba-
lho do lavrador obedece por necessidade a este ritmo do mun-
do; o trabalho do operario, por sua propria natureza, € em
larga medida, independente desse ritmo, mas poderia imita-lo.
E o contrario do que se da nas fabricas. A uniformidade e a
variedade também se misturam nelas, mas essa mistura € oopos
to dos que nos dao o sol e os astros; o sol e os astros pre-
enchem o tempo de antemdo com quadros feitos de uma varieda-
de limitada e ordenada em retornos regulares, quadros desti-
nados a abrigar uma variedade infinita de acontecimentos to
talmente imprevisiveis e parcialmente desprovidos de ordem;
ao contrario, o futuro de quem trabalha numa fabrica é vazio
por causa da iImpossibilidade de se prever, e mais morto do
que o0 passado por causa da identidade dos minutos que se su-
cedem como os tique-taques de um reldgio. Uma uniformidade
que imita 08 movimentos dos reldgios e ndo 08 das ocnstelacles ,
uma variedade que exclui toda regra e toda previsdo, produz

un tempo que para o homem & inabitavel e irresplravell

(Simone Weil)
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introducgéo

0 interesse que nos move € o de detectar alguns aspectos do
processo de transformacdo do trabalhador genérico em traba
lhador para o capital, ou seja, ao mesmo tempo trabalhador
genérico, produtor de valores de uso, e trabalhador oara o
capital, produtor de mais-valia. O que acontece ao . ser
humano quando ele é transformado em mero portador da poten-
cialidade de criar valor? Para o capital o homeni existe en-
quanto tal? para usa-lo a mediacdao mais direta é o processo
de trabalho. Esse sera o meio de consumir a forca de traba
lho viva com o fim de criar valor, e sua constituicdo con-
creta ndo serd consequentemente casual ou aleatoria, mas
progressivamente objeto de atencdo da classe capitalista ,

Nao somente no sentido do torna-lo mais produtivo (criador

de mais-valia), mas de tornar o trabalhador — um ser poli-
tico —~ cada vez mais dependente do capital para sobrevi-
ver.

Nao nos referimos ao fato do trabalhador ser um despossuido
(pressuposto nosso), despojado dos meios de producdo e subsis
téncia, e sim ao fato do desenvolvimento do capitalismo,
tendencial e historicamente, desqualificar o trabalhador se
parando-o do conhecimento, redu2indo-o a fragmento de ser
humano. A reapropriacao pelo ser que trabalha de sua for
ca criadora (individual e coletivaj,mente/corpo enquanto to-
talidade orgéanica, € uma necessidade que se iImpde como nega
cdo da ldégica do capital, sua expropriacao dilapidadora e
forma de conceber a classe trabalhadora, e o modo social de

existir.

0 possuidor da mercadoria forca de trabalho aliena seu va-
lor especifico (seu trabalho vivo), sua subjetividade e si-
multaneamente pode se constituir em forca politica. Esses
aspectos nos permitem vislumbrar a importancia do processo



de trabalho enquanto cenario da luta de classes, enquanto ef
paco de mediacao das relacbes sociais de producao. Pelo fa-
to de constituir uma mediacdo para o consumo do trabalho
vivo e meio para o processo de valorizacao do capital, pen-
samos ser possivel estudar, através da relacdo entre 0s
dois processos (de trabalho e de valorizacao), as condicles

sob as quais encontra-se o trabalhador neles inserido.

Tentaremos uma abordagem aproximativa da maneira como se na
terializain formas de exploracdo desenvolvidas ao longo do
processo de subsuncdo do trabalho ao capital, num ramo espe
cifico da economia capitalista dependente. Focalizamos o pro
blema na industria téxtil do Mordeste brasileiro dadas as
transformacdes que nela se fizeram sentir nas ultimas déca-
das. Por outro lado, parte da literatura existente sobre a
subsuncao do trabalho ao capital facilitam particularmente
a compreensdo dos iImpactos sobre o trabalhador provenientes
deste processo na industria téxtil (fundamentalmente o Capi
tal de Marx).

A natureza dos dados requeridos para a abordagem desta pro
blemdtica coloca-nos a necessidade de desenvolver o estudo

em diferentes niveis de abstracdao. 0 acercamento & questdo
da subsuncdo real do trabalho ao capital na industria tex-
til no Nordeste, através dos dados existentes, ndo nos per-
mite uma analise mais detida das condicfes concretas de con
sumo do trabalho vivo. Ou seja, sO é possivel uma abordagem
desta problematica num nivel muito geral que, naturalmente,
pode elucidar apenas alguns aspectos tendenciais dos impac-
tos deste processo sobre a forca de trabalho, como veremos

rapidamente no primeiro capitulo.

Como forma de viabilizar uma analise mais profunda partimos
para um estudo de caso, através de pesquisa direta nlma ung
dade produtiva quimico-textil, Na verdade, iniciamos a nos-
sa pesquisa ea trés unidades iIndustriais (de sintéticos).

Dadas, entretanto, as nossas limitacdes materiais (de natu-



rezas diversas, e que nos impeliram a varios periodos de
interrupcao do trabalho de campo e desenvolvimento da dis-

sertacao) e as dificuldades de acesso e permanéncia nas em>
presas, reduzimos o universo estudado. Conscientes das 1im-
plicacbes desta reducdo para o nosso trabalho, e apesar de-
las, achamos valido esse nivel de estudo pelas razdes se-
quintes. Permite uma aproximacdo a utilizacdo concreta da
forca de trabalho pelo capital através de uma modalidade si®
guiar. 0 aspecto singular adquiro significado analitico se
referido e compreendido enquanto uma forma de manifsstacao
do processo geral do subsuncdo do trabalho ao capital, e
ndo como algo autdénomo e desligado desse processo. Por ou-
tro lado, a estrutura do processo de trabalho e sua organi-
zacao social, manifestam um momento de radicalizacao da
subsuncdo real do trabalho ao capital e evidenciam uma arti
culacdo quimico-textil produzida neste processo, expressiva

do movimento de concentracao e centralizacdo do capital.

Nos capitulos segundo e terceiro tentamos refletir e siste-
matizar um instrumental tedrico que nos possibilitasse um
estudo mais analitico e critico do processo de trabalho e
suas condicdes concretas na empresa pesquisada. Na parte Il

da dissertacdo desenvolvemos o estudo de caso.

A escolha da empresa foi dirigida por alguns fatores deter-
minantes. Dentre outros, pela possibilidade concreta de
acesso a certo nivol de informacdes e acesso direto a fabr»
ca, diferentemente das demais empresas visitadas. Nela per-
manecemos durante dois meses de 1981, entre os mais diver-
sos de seus setores e areas de atividade. SO nos possivel
retomar o contato com a empresa e trabalhadores sindica-
lizados em fins de 1982 e inicio de 1983. Devemos ressal-
tar que a empresa se disp6s a fornecer grande parte das in-
formacdes solicitadas, dentro de certos limites, naturalmen
te, e de condic¢cdes quanto ao prazo de sua utilizacdo. Opta-

mos por nao identificar a empresa, a qual nos referiremos



como empresa "E", assim como dos grupos de capital nacional
c internacional que a compbem. O ultimo, dado o peso que
tem sua participacdo na empresa, sera focalizado mais dcti-
damente e sob a denominacdo de grupo "G”.

Assinalamos que a ccrtos tipos de dados, relativos a organi
zacado e estrutura do processo de trabalho (e acesso mais deti
do a fabrica®, foram conseguidos apenas para algumas areas
da empresa, depois de muita proibicao, interrogatorio e

"banho-maria'".

No quarto capitulo apresentamos a empresa (e aspectos da
atuacao do grupo europeu participante), sua estrutura geral
e organizacdo. No quinto capitulo facalizamos o0 processo de
trabalho e a participacado diferenciada da forca de trabalho,
com distintos niveis de qualificacdo. No sexto capitulo a-
profundamos o estudo do processo de trabalho concentrando-o
numa das etapas do processo de fabricacdo, na tentativa de
apreender a natureza da utilizacdo da forca de trabalho e
alguns dos mecanismos adotados para o aperfeicoamento/eleva
cdo da extracdo de sobretrabalho (mais-valia). Mecanismos
que passam pela mutilacdo do trabalhador individual e o for
talecimento do trabalhador coletivo. No sétimo capitulo,uma
continuacdo do precedente, nos detemos em alguns aspectos
indicadores do processo de homogeneizacdo da técnica ao
capital, do amalgamento do processo de trabalho ao proces-
so de valorizacdo. Este enlace se materializa era condicdes
de trabalho (equipamentos, agentes ambientais ...) absoluta
mente indspitas e agressivas para o trabalhador, degradan-

tes para a integridade orgéanica, existencial, social de
qualquer ser humano. Apresentamos ao final partes do mate-
rial conclusivo da Il Semana de Saude do Trabalhador (SEMSAT,
1979), que revela ser este um traco muito acentuado e mar-

cante do desenvolvimento capitalista da industria no Brasil.



CAPITULO 1

CONSIDERAGCOES SOBRE A INDUSTRIA TEXTIL NO NORDESTE



CONSIDERACOES SObPF A INDOSTRIA TEXTIL NO NORDESTE

A dinamica das transformacdes tecnoldgicas e os esforcos no
sentido de uma crcsccnte “vaaionalizacac do trabalho™ na
producdo capitalista cm geral tem suscitado, como importan-
te campo de investigacado socioldgica, o0 processo de traba-
lho e sua relacdo com a formacdo c absorcado da forca-de-tra
balho (FT).

0 tratamento desta problematica no Brasil requer a conside-
racdo dc sua especificidade no que tange ao carater depen-
dente de sua economia e, portanto, ao seu lugar na divisao
Internacional do trabalho. Sua participacao nos processos
de transferéncia de tecnologia origina formas de processo
de trabalho e organizacdo social do trabalho que, ao mesmo
tempo em que reproduzem determinacfes gerais do modo de pro
dacdo capitalista (ex: lei do valor) o fazem com matizes
préprios dada a realidade polltico-econdbmico-social do pais
(ou ainda a realidade da luta de classes).

Dai a necessidade de estudos envolvendo o campo das determi
nacdes que recaem sobre a forca-de-trabalho (FT) e
que lhe conferem uma configuracado, composicao técnica e di-
ndmica histdéricas ao longo do processo de subordinacéo do
trabalho ao capital no pafs.

E necessario delimitar mais precisamente o objeto da pesqu
sa dentro deste campo téo vasto de investigacdo. Interessa-
nos situa-lo no contexto nordestino que se delineia a par-
tir dos anos 60, tendo como marco de roferéncia a acao do
Estado que viabilizou grande transformacdao na estrutua 1iIn-
dustrial e substancial avanco no processo de subordinacao
do trabalho ao capital na regiéo.
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Parece-nos significativa a trajetoria do ramo textil no Nor
deste se levarmos em consideracdo os aspectos abaixo mencio
nados.

1. OQuanto a transformacdo da estrutura industrial do Nordes
te, equivalente a rcdivisao interregional do trabalho (.

de Oliveira).

A industria textil no Nordeste, que se delineia no século
X1X, constitui importante ramo industrial para a economia
a regiao. Apresenta ao longo do século XX, entretanto, uma
participacao declinante na estrutura produtiva da regiao,po
sicdo que se radicaliza nos anos 60. A queda de investimen-
tos no setor de bens de consumo, a introducdo no morcado nor
destino de bons de consumo provenientes do Sudeste (comn maior
poder de competicdo) e a transferéncia de empresas do Sudes
te para a regiao limitaram as condicbes de sobrevivéncia das

fabricas anteriormente existentes.

Do ponto de vista que nos interessa, isto é, dos impactos
deste processo sobre a formacdo da forca-de-trabalho, é si®
nificativo o seguinte quadros

indOstria TEXTIL

EM RELAGCAO ao TOTAL DAS INDOSTRIAS DO NORDESTE
DISCRIMINACSO

1929 1%( 1949 ) 1959 ) 1966 )

Pessoal Ocupado 37,2 32,0 26,2 25,3
Salarios 36,2 36,7 26,0 20,2
VBP 35,7 31,7 25,9 19,7
VAB 31,8 31,0 21,2 18,6

Fonte; SUDENE, Pesquisa sobre a Industria Téxtil do Nordes
te do Brasil, 1969. p.24.

OBS.: VHP
VAB

Valor Bruto da Producéo

Valor Agregado Bruto

1]



Este proceaso de gradativo decUnio do peso da indlustria téx-
til na industria nordestina nao implicou, entretanto, num
estado estado de estagnacao interna do ramo, aposar do fe-
chamento de antigas grandes TfTabricas. Os problemas apresen-
tados pola industria téxtil nos fins dos anos 50 e equacio-
nados pelo Conselho de Desenvolvimento do Nordeste (CODENO)
c depois pela SUDENE e BNB giraram em torno dos seguintes

itens, dentre outros:

- Rigidez da estrutura yroduciva e participacao no sege
mento do mercado menoe dinamico e rentavel [tecidos groe®
300, sendo a demanda de tecidoa finoo suprida pela mm-

portacéo];

- Obsolctiemo do equipamento:

- Defiriénciae administrattuae que conduziam a maioree cua
tos [auséncia de controle aobre 00 cuotos do producéo,
problemas relativos ao controle de producédo, controle de

qualidade e hianutencdo preventiva....];

- Auséncia de financiamento adequado para a subetituipédo

do equipamento obsoleto”IN

Considerados aspectos fundamentais para a sobrevivéncia do
ramo, revelam por sua vez o sentido da politica de transfer
macdes a ser implementadas transformacdes a nivel do proces
so de trabalho e sua organizacado social. A atuacac da

e do BNB, a partir dos anos 60, representa um momento signg
ficativo de impulso e aceleracdo no processo de subordina-
cdo real do trabalho ao capital no ramo téxtil nordestino.

(1) SUDENE, Pesquisa sobre a industria téxtil no Nordeste
do Brasil, 1969, p.

SUDENE, A Indudstria Téxtil no Nordeste - 1978, p.6,



Os documentos da SUDENE diferenciam esta atuacdo em duas fa

Ses:

- A primeira fase, de 1960 a 65, implementa a modernizacao
do parque téxtil nordestino através de assisténcias técn”
ca e fTinanceira (fontes de recursos nacionais e externas) ,
sem aumento da capacidade produtiva das fabricas existen-
tes o sem a implantacdo de novas.

varios fatores concorrem para que nao sejam efetivados os
projetos aprovados no periodo, dentre eles a variacado cara
bial no Brasil entre 1960/64.

H4 contudo a tentativa de reequipamento total ou parcial
das unidades exis-centes e de maior racionalizacdo do pro-
cesso de trabalho (através de treinamento de FT e raciona

lizacdo dos padrdes administrativos®-

- A segunda fase, a partir de 1965, é caracterizada pela
tentativa do ampliar a capacidade produtiva mediante 1iIn-
elusive a implantacdo de novas empresas.

Passa a funcionar o Centro Regional de Treinamento Téxtil
(CERTEX); a nivel de assisténcia financeira algumas modi-
ficacoes facilitam as inversdes em capital constante fixo
(aumento da parcela de recursos do 34/18, passando de 50%
para 75% do capital o limite maximo para utilizacéo das
empresas e beneficios pela resolugcdo n9 1162 que permitia
amortizacdo de 50% dos financiamentos de inversdes fixa a
longo prazo); certos incentivos Tfiscais facilitaram a im-
portacdo de equipamentos estrangeiros sem similar nacio-

nal (reducdo/isencdo do imposto de importacdo e do IPI).

Destacamos algumas estatisticas da SUDENE que sdo bastan-
te significativas quanto as transformacdes no processo de
trabalho;

- Dados relativos a producao om 1959 e 196y: permanece pra-

ticamente inalterada (passa de 300.000 para 309.512 milha

res de metros) . Entretanto ha uina profunda alteracéao no
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nimero de teares e fusos: em 1959 (22.476 teares e 642.306

fusos); em 1969 (11.016 tears 0 433.144 fusos).

Esta reducdo absoluta no numero de fusos (33%) e no nume-
ro de teares (G0%),
demonstra uma sensivel

sem estarem incluidas as fabricas em

implantacao, elevacdo da produtivi

dade.

- Dados referentes a idade dos equipamentos:

IDADE DOS EQUIPAMENTOS - 1959 e 1969
IDADE IXJS FUSOS TEARES
EQUIPAMENTOS
1959 1969 191D 1969
Mais de 30 anos 54 ,2% 19,1% 81,2% 31,5%
Mav?s do 30 anos 45,8% 80, 9% 18, 8% 68,5%
1U1AL 100, 0% 100, 0% 100, 0% 100, 0%
FONTE: SUDENE - “A Irk3Ustrid 1"éxtil no Nordeste. 1978~ p. 16

- Dados relativos a produtividade da forca de trabalho e do

equipamento, tendo a SUDENE utilizado para a sua elabora-
cao a metodologia desenvolvida pela CEPAL no estudo sobre
a indlustria téxtil latino-americana e

COMPARAGCAO DOS INDICES DE PRODUTIVIDADE DA FIACAO E mlIUKLAGEM

NUMEROS INDICES
PluJutFiE/;(;zﬂe na Pro%Iuti\I/idade na
DISCRIMINACAO e ) ecelagem
dos equipa da mAo dos equipa da mdo
mentos de obra mentos de obra
Padrao latinoamericano 100 100 100 100
Nordeste - Fabricas tra
diizlcnais 71 60 66 36
Nordeste - Fabricas no-
vas 113 112 350 127
Brasil - média - 1961 64 46 54 30
Colbmbia - 1962 86 127 95 107
Eurupa Ocidental - 1965 103 195 - -
Estados Unidos - 1962 - 288 - -

FENTE: SUDEWE, Pesquisa sobre a Industria Téxtil no Nordeste do Brasil,

1969. p.54
14



PRODUTIVIDADE NO BRASIL E NO NORDESTE EM RELACAO AO PADRAO
LATINOAMERICANO

nOmeros Indices

o 1961 NORDESTE - 1969
discriminacgéo - =
Brasil Fabricas Fabricas
tradicionais Ncwas
Fiacao
Eiquipammtos &4 71 113
Mao-dt.—<Sjra 46 80 112
Tecelagem
Eiquipimentos 4 66 350
téo-do-Obra 30 36 127

FONTE: SUDENE, Posquisa sobre a industria textil no Nordes
te do Brasil, 1969. p.54.

(™) Mediade oito paises selecionados: Alemanha, Austria,

Bélgica, Finlandia, Franca, Italia, Paises Baixos e
Suécia.
) OBS.: Fabricas tradicionais = aquelas em operacao por

ocasiao da 19 pesquisa tex
til da SUDENE (1959).

Fabricas novas era implantacdo ou que Ini

ciaram operacado apoés 1959.

Apesar da ndo comparabilidade direta entre os dados eles In
dicam a ocorréncia de elevacdao de produtividade na indlus-
tria téxtil nordestina, sobretudo nas fabricas novas, ou se
ja, de instalacdo a partir dos anos 60, contemporédneas a po
litica dc incentivos do Estado.

Convém observar que, segundo documento da SUDENE, os altos
indices de produtividade na tecelagem sdo devidos a adocao
de teares automaticos sem lancadeira no processo de traba-
lho.



Essas transformacdes a nivel do processo de trabalho na in-
dustrla téxtil nordestina envolvem alteracdes sobre a dina-
mica e composicao técnica da forca-de-trabalho (FT), no seu
grau de participagcao no processo de criacdo de valor e conso-
quentcmente no grau e forma concreta de utilizacao da FT.
Significam o movimento progressivo de subsuncao roal que
realiza a tendéncia a maior concentracdo de capital no roiro,
logo 4 elevacao da composicdo organica de capital e reducéao
absoluta/relativa do seu numero de trabalhadores.

Este movimento iImprime uma dinamica histérica na absorcdo de
FT, observavel no quadro seguinte:

NORDESTE: FLUTUAGCAO Dii MAO-DE-OBRA NA INDUSTRIA TEXTIL
ALGODOEIRA 1969 - 9591

EXISTEJITE SrrdACto no PERICDO 1959/69
m EM
ESTADOS 1959 ADMITIDA _LIBERADA 1969
@ ©® VOBETCI1-
ZACto bSro SUB-TOTM, ®
© @ ®
SKanhao 1.410 89 233 906 1.139 360
1éui B
etra 3.365 886 159 424 583 3.668
oninde Norte 141 250 29 _ 29 362
4.108 586 2.113 2.113 2.581
12.107 2.560 2.207 2.207 12.460
Agoas 4.900 1.554 858 804 1.662 4.792
N rgipe 4.451 569 966 502 1,468 3.552
nf 2.001 877 133 - 133 2.835
YORDESTE 32.573 7.371 6.698 2.636 9.334 30.610

mo.: SUIDENE; pesquisa sobre a industria téactil do nordeste do Brasil, 1969" ; 33

Num periodo de 10 anos houve a
industria algodoeira nordestina e um movimento

gada a

liberacdo de 28,66% da PT,

hi
inver



so de absorcdo de FT, resultando na liberacao absoluta de
6,03% da FT para o Nordeste como um todo (resultado que nao

se verifica nos Estados individualmente).

Outro aspecto importante do processo de subsuncdo do traba-
lho ao capital é o reforunte ao regime de trabalho que indi
ca, simultaneamente, tanto o sentido do regime de consumo
produtivo da FT quanto, indiretamente, a tendéncia a eleva-
cdo da composicdo organica de capital no ramo.

Os calculos feitos pela SUDENE para o estudo da "intenaida-
de de utilizacdo do equipamento daa fdbrioae em operacao”
(1969) permitem que nos aproximemos destes elementos. Cons-
truiu-se um indice Global de Aproveitamento a partir de dois
outros indices: aproveitamento das maquinas instaladas e apro
veitamcnto do tempo disponivel padrao (tempo padrdo = 6.900
horas anuais equivalentes a um regime de trabalho de 23 ho-

ras diarias).

NORDESTE: INDICES DE APROVEITAMENTO GLOBAL DO EQUIPAMENTO

APRDVEITAMaTrO  APKVEITAMENTO DO iND!CE GLOBAL DE
DAS  MFtOJINAS DO TEMPO DISPONI APIO/EITAMENIO

ESTADOS INSTAIAEAS VEL padrAo )
@ G

FIACto TECEL;\GEM FIACSO TECELAgM FLACSO TECELA3P1
35,4 45,2 34,8 34,8 12,3 15,7
92,0 81,9 91,0 75,3 83,7 61,7
91,9 57,6 78,1 95,6 71,8 55,1
81,0 08,6 85,2 77,5 69,0 76,4
92,7 92,2 106,8 91,3 99,0 84,2
96,3 67,3 82,3 86,4 79,3 58,1
76,5 69,9 99,9 92,5 76,4 64,6
95,9 91,6 95,8 93,3 91,9 85,5
86,2 82,7 97.4 88,4 83,9 73,1

X\deste exclusive

uranh&o 90,3 85,0 98,2 88,5 88,7 75,2

} - Padrdo; 6.900 horas/ano

POLFTE: SIDQIE, Pesquisa sobre a Indistria Téxtil do Nordeste do Brasil 1969.
p.61/62.
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Indice de utilizagcao DO TEMPO DISPONIVEL

pcxomtu DE

NChOO DE EABRICAS HORAS DE TRABAIIK) POR ANO PRODUCAO
analisadas NOMERO % DO PADI?A0 (1) TOTAL
17 7 ."'00 104 30,2
13 6.900 100 40,4
5 6 .000 86 6,2
6 4.800 70 21 ,6
7 5¢,-400 35 1,6

{1) Padrédo: 6.900 horas/ano

FONTE: SUDENE, PEsquisa sobre a industria textil dO Nordes-
te do Brasil, 1969, p.61/62.

A politica do Estado para com a industria téxtil TfToi dirigi-
da basicamente no sentido da transformacdo do processo de
trabalho, através de financiamento do capital constante que
implicou na adocdo do tecnologias mais avancadas e maior ra
cionalizacdo do processo de trabalho.

Os impactos destas transformacfes sobre o grau de utiliza-
cdo do equipamento e regimes de trabalho apontam para a ten
dencia de implantacao de regimes dc trabalho que se aproxi-
mam cada vez mais das 24 horas diarias, como forma de acele
rar o processo de transferéncia de valor do capital constan
te fixo: '"foi observado que este horario (23 horas diarias
e 200 dias por ano) era seguido pala mailoria das fabrithas

mais bem organizadas”™”,

Quanto mais elevada fdor a composicdo organica de capital mais
fortemente se realizara esta tendéncia e seus impactos espe
cificos sobre a forca-de-trabalho (FT); a adocdo do traba-

lho de turnos.

Se associamos a esta tendencia os dados anteriormente colo-
cados, referentes a liberacao e absorcao de forca-de-traba-

lho, percebemos que é um iIndicador de concentracdo de capi-

{*) SUDENE, Pesciuisa sobre a Industria Textil no Nordeste
do Brasil, 1969, p.58
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tal no ramo pois a tendéncia que se esboca é de consumo pro
dutivo da FT através das turmas de trabalho por turnos, com
um grau de produtividade bem mais elevado. Por outro lado
isto significa que wn dos iImpactos sobre a FT advindos das
transformacdes no processo de trabalho capitalista, no atual
estado de correlacao de forcas entre as classes, ¢é o de di-
minuicao, se nao absoluta (como em alguns estados do Norde”
te) pelo menos relativa, no nivel de emprego no ramo.

No modo de producdo capitalista, dependente sobretudo, o au
monto de produtividade tem viabilizado a intensa utilizacéao
de FT e a instituicdo progressiva do regime de trabalho con
tinuo que, se por ua lado aumenta o numero de turmas de tra
balho nas unidades do producdo cm que ocorre, por outro,con
siderado em vista do nivel de capacidade produtiva alcanca-
do, resulta num movimento liberador de FT.

Convém colocar que estamos pensando em termos de um ramo da
producdo econdmica e nao dos movimentos de FT para a econo-
mia como um todo, que engloba atividades produtivas e impro

dutivas existentes, em transformacdo e emergentes.

Na primeira metade da década de 70 se acentua a transforma-
cdo da industria téxtil regional, expressa através da diver
sificacao da producdo de fios e tecidos a partir de matérias
primas sintéticas. Fenbmeno que se inicia no Brasil na pri-
meira metade da década de 60, tendo ocorrido na Europa e EUA
nos fins dos anos 50.

“"Até entdo 03 aperfeicoamentos do maquinario aumentavam mui
to maia a produtividade do trabalho do que a produtividade
da maquina. lato €, a relacdo produto/homem aumentava mais

rapidamente do que a relacdo produto/maquina.”" (™).
(*) Pereira, Vera Maria Candido - 0O Coracao da F&brica: es

tudo de caso entre operarios téxteis. Rio de Janeiro,
Ed. Campos, 1979, p.52.
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criacao da fibra sintética, mais resistente, viabilizou
certas transformacdes tecnoldgicas como: "simplificacao do
processo dc plodu!;au de fios"™, automatizacdo de operacdes e
elevacao da velocidade das maquinas, reduzindo a diferenca
entre as produtividades da maquina e do trabalhador (4).

Identificamos este momento como lam ponto de radicalizacdo no
dominio do capital sobre o processo de trabalho” momento em
que a subsuncado real atinge inclusive a materialidade da ma
tcria-prima do processo produtivo, consistindo ela proépria
num produto genuino (especifico) da iIndustria quimica desen-
volvida sob a égide do capital.

0 desenvolvimento da fibra sintética expressa uma nova rela
cdo entre os ramos textil e quimico, cujo aspecto mais sig-
nificativo parece ser o da penetracao do grande capital [
gado a quimica na producdo téxtil. Internacionalmente este
processo tem levado a elevacao da composicdo organica de ca
pitai (aumento da relacao entre o capital constante e o0 con
junto do capital) que conduz simultaneamente a um movimento

de centralizacdo do capital.

Esta nova relacao quimico/téxtil e seu significado em ter-
mos do processo de acumulacao do capital se expressa atra-

ves da;

"Intagvdcion de 108 pvoaeeos haata aus ultimas fases, sobre
la base de posiciones monopolistas que cubren los productos
de base, tos intermedios, los sintetiaos y, naturalmente,el

hilado y el tejido.

Alguns destes grupos (Rhéne-Poulenc, Akzo, Bayer, per exem-
pio) estao presentes no espaco econbémico brasileiro (tanto
no Centro-Sul quanto no Nordeste) mediante ndo apenas a no-
va articulacdo quimico-téxtil, que consiste numa das possi-

@ 1bid, p.52

(B) Palloix, C “ La Intemacicrializacion dei capital. H. Blume
Edicicnes, Madrid, prir.«ra edicicn, espafiola, 1978,p. 173.
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veis alternativas de valorizacdo para o0s grupos quimicos:

Este processo de concentracdo e centralizacdao do capital
que atinge o setor textil, provoca transformacdes tecnoldégi-
cas no processo de trabalho, no sentido do:

"Aumento da camp l-exiiJdadp das operapoes realizadas pelas md-

quinas;

Reducdo do numero de operacdes distintas ou fusao deetas'" (6}

0 sentido destas transformacdes permite a identificacdo do
processo de radicalizacdo do dominio do capital sobre o tra-
balhador, na medida em que o "aumen to da complexidade das
operacdes das maquinas" engendrado pelo capital significa a
simplificacdo das tarefas para o trabalhador, maior polarida
de entre os trabalhos de execucdo e concepcao, novas nodali-
des de extracdo de mais valia. Isto é, um processo no qual
cada vez mais o trabalhador se defronta cora os meios de pro-

ducdo corao um poder alheio a si préprio (Marx).

(®) Pereira, V.M.C. op. cit. na nota 3, p.52,
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CAPITULO 11

ELEMENTOS TEORICOS PAPA O ESTUDO DO
PROCESSO DE TRABALHO



ELEMENTOS TEORICOS PARA O ESTUDO DO PROCESSO DE TRABALHO

Partimos do pressuposto fundamental & producdo capitalista,
qual seja, a separacdo entre trabalhador e meios de subsis-
téncia e producdo; da constituicdo do trabalhador duplaraen
te livre, dispondo apenas de sua forca de trabalho para ven
der. Acreditamos que um caminho a seguir seja o de tentar
examinar essa forma social de existir, percorrendo-a atra-
vés do desenvolvimento da producado capitalista em seu senti

do genérico.

“"7imoa que < transformar&o de dinheirc em capital decompde-
8e em doie processos autonomos, que pertencem a esferas com
pletamentc diferentes e existam separadamente um do outro.
O primeiro processo pertence a esfera da circulacdao de mer-
cadorias, e portanto, se efetua no mercado. Trata~ae da com
pra e venda da capacidade de trabalho. 0 segundo processo
consiste no consumo da capacidade de trabalho adquirida ou
no proprio processo de producdo. ... Ainda que ambos 08
processos existam de maneira autbébnoma, um ao lado do outro,
eles se condicionam reciprocamente. O primeiro dirige o]

segundOt g¥e por sua parte o complementa”. (@

A compra e venda de forca de trabalho, pertencente a esfera
da circulacdo, se tomada isoladamente, expressa sobretudo a
troca de equivalentes. A transacao em si entre capitalista,
enquanto possuidor de dinheiro, e trabalhador, enquanto pos
suidor de mercadoria, nado revela de imediato o carater espo
liativo do capital sobre o trabalhador. 0 fato da mercado-
ria forca de trabalho constituir uma mercadoria de valor

de uso especifico ndo altera os termos de troca, ou seja.

@ Marx, K. - 0 Capital, Livro 1 - Capitulo VI (Inédito)
Livraria Editora Ciéncias Humanas Ltda., SP,
1978, p- 32
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que ela circule enquanto valor de troca (enquanto encarna-
cado de determinada quantidade de trabalho objetivado).

Mas se temos em mente que o processo de circulacdo é um mo
menta do processo de producao capitalista, revelam-se 0s
elementos essencais a compreensao do duplo carater d. rela-
cdo de compra e venda de forca de trabalho, simultaneamente
uma transacdo de equivalentes (sob a lei do valor) e uma

transacdo desigual.

Yol en vez de oonaiderar un aata de oambio aislado relati
vo a la fuerza de trabajo, aoneideramos este cambio de fuer
20 de trabajo en 8u generalidad, esto es, como un cambio
entre dos alaeses, y oonoideramoa a la totalidad de 108
capitaliotas 1ie una parte y la totalidad de los obreros de
la otra, entonoes empezamos a darnos cuenta de que la mer-

cafiota de que se trata ee una mercancia particularisima y
descubrimos también las razones da esta particularidad. La
mercancia es particularisima porque, en vez de s,.r un obje-
to poseido por el obrero, es el obrero mismo en una determi
nacion particular, o sea en cuanto fuerza de trabajo.

Por lo tanto se trata de la enajenaciéon de la subjetividad

misma del obrero,...". @)

A condicdo para tal é que a classe capitalista detenha 0s
meios de producdo, os meios de subsistencia e o dinheiro;
e que a classe trabalhadora se defronta com as condicdes de
seu trabalho como propriedade alheia. E fundamental frisar
que se trata da exteriorizacdao das determinacdes da relacao
social do capital:

"Assim,0 que no primeiro processo.(compra e venda da capaci

dade de trabalhoantes que o dinheiro ou a mercadoria se

(@ NAPOLECNI, C. - Lecciones s<t>re el Capitulo VI (Inédito) de Marx,
Editorial Eira, México V976. 19 edicion,
pag. 67.

OBS.: Os grifos s&o nossos.
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tenham transformad(? roalmcnte em oapi tal, lhea imprime, des
de o comeco, o0 carater de capital nao 1 nem 8ua natureza
de dinheiro nem eua natureza de mercadoria, nem o valor de
uso material deesas mercadorias, consistente em aepvir co-
mo meios de producdo e de subsisténcia, mas o fato de que
o dinheiro e a mercadoria, 06 meios de producdo e meios de
subsisténcia 8e defrontam cam a capacidade de trabalho -
destituida de toda riqueza objetiva - como poderes autdno-
moB personificados em seue possuidores; e que, portanto,
as condicles maieriaia necessariag a realizacdo do trabalho
estdo alienadas em relacdo ao proprio operario, ou melhor,
apresentam-se como Ffetichea dotados de vontade e alma proé6-
prias; c¢, ainda, que as mercadorias figuram como comprado-
ras de pessoafi. Nao e o operario quem compra meioa de sufc-
sisténcia e meios de producdo, mas 08 meios de subsisténcia

compram o operario para incorpora-lo a08 meios de producgédo™.

Antes de pensarmos o processo imediato de producdo capita-
lista (que nos iInteressa fundamentalmente), achamos necessa
rio fixar alguns elementos relativos ao processo de traba-
lho em termos gerais, abstratos.

O processo de trabalho em termos abstratos envolve a rela-
cdo genérica homem/natureza. Dirigido a producdao de valores
de uso constitui uma atividade racional e "la condicién na-
tural eterna de la vida humana, y por tanto, iIndependiente

de las formas y modalidades de esta vida y comin a todas

las formas sociales por igual”. &

Este nivel de abstracdo ndo permite nenhuma conjectura acer
ca das condicgdes sob as quais se desenvolve qualquer oroces

@A) Marx, K. - op. cit. ... nota 1, p. 34

@ Marx, K. - EI Capital, Tomo I, Cap. V. Fondo de Cultura
Econbmica, México, 1959, p. 136.
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so de trabalho. Oeste processo geral participan! os seguin-

tes elementos simples:

- proéprio trabalho (atividade racional adequada a um fim)
- objeto de trabalho

- meios de trabalho (objeto ou conjunto de objetos que ser-
vem de mediadores entre o trabalhadore o objeto de traba
lho, além de todas as condicdes materiais necessarias a
realizacdo do processo de trabalho).

Como o processo de trabalho se constitui apartir de combi-
nacdo desses elementos simples, n6s o entendemos como pro-
cesso de criacdo de valores de uso no qual o trabalhador se
defronta com determinada totalidade material e lhe impbe
vida. Totalidade material envolvendo aqui espaco, ar, i1lumi
nacdo, processo técnico, enfim a globalidade das condicgles
materiais de trabalho.

(o homem) Pone en accionlas fuerzas naturales que forman
BU corporeidad, los brazos y las piernae, la cabezay la
mano, para de ese modo asimilarse, bajo una forma util pava
su propia vida, las materias que la naturaleza le brinda.
Y a la par que de ese modo actla sobre la naturaleza exte-
rior a él y la transforma, transforma su propia naturaleza,
desarrollando las potencias que dormitan en él y sometiendo
el juego de sus fuerzas asu propia disciplina. ... De es-
te modo, los productos de lanaturaleza se convierten di-
rectamente en ORGANOS de Xa actividad del obrera,o Organos
QUE SL incorpora A SUS PROPIOS ORGANOS CORPORALES, PROLON-
GANDO ASt, ... SU ESTATURA NATURAL™.

Pelo conteudo dessas passagens, por este aspecto do desen-

volvimento das forcas produtivas é que nos interessanm as

GB) Marx, K. - op. cit. ... nota 4, p. 130 e 132.

OBS.: Os grifos sao nossos.
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conformacdes historicas do processo de trabalho que consti-
tuem importante mediacao entre as relacfes sociais de produ
cado e o trabalhador, através de suas exigencias especlfi-

cas sobre a constituicdao do trabalhador.

O processo de trabalho, do ponto de vista de seu resulta-
do, implica que os fatores simples assinalados, meios
de trabalho c o objeto do trabalho, constituam meios de
producdo e o trabalho, um trabalho produtivo.

0 trabalho, enquanto atividade que transforma seu objeto,
desgasta seus instrumentos e pde em acdo a forca de traba-
lho, ¢ consumo produtivo, diferentemente do consumo indivi-
dual, cujo produto €& o préprio consumidor. Ao longo da his-
toéria, o desenvolvimento das forcas produtivas e as condi-
cdes sociais que o forjam, implicam formas diferenciadas de
consumo produtivo da forca de trabalho. Do mesmo modo, o]
proprio conceito de "trabalho produtivo”™, a partir do pro-
cesso simples de trabalho, encontra novos limites e se rede
fine continuamente.

"Lo que distingue a las epooae eaonomioaa unas de otras
no e0 10 que 6e hace, sino <1 como ae hace, con que instru
mentOB de trabajo 8e hace. Loa instrumentos de trabajo no
son solamente el bardmetro indicador del desarrollo de la
fuerza de trahjjo praducti®ja del hombro, sino también el exponent de

las condiciones sociales en que 3e trabaja". (&)

0 processo de trabalho, quando subsumido ao capital, repre-
senta um processo histérico de consumo produtivo de forca
de trabalho. Processo que nao pode ser visto roais isolada-

mente, de forma genérica e abstrata. Portanto, nos referire
mos, a partir de agora, ao processo produtivo capitalista ,

®) Marx, K. - op. cit. ... nota 4, p. 132
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isto 6/ unidade da relacao entre processo de valorizacao

e processo de trabalho.

Convém glider<ir, entretanto, que nas diversas formacdes so-
ciais permanecem aspectos gerais do processo de trabalho co
mo, do ponto de vista do produto, o fato do trabalhador csdq
sumir produtivamente os meios de producdo. Sob esse angulo,

o fato do capitalista apropriar-se do produto nao altera
0 procosso de trabalho.

0 processo de subsuncdo do trabalho ao capital é paulatino;

as formas pré-existentes de processo de trabalho consti-
tuero condic¢cdes histdricas para a transformacdao das relacdes
econdmicas. ModificacBes comegcam a ocorrer no processo produ
tivo prc-existcntc, mas ndo consistem em alteracfes substan
ciais. A "maneira jjoncreta" de produzir determinado valor
dc uso permanece, podendo ocorrer {o que certamente se da
de imediato) aumento do ritmo de trabalho e da duracéao da
jornada dc trabalho. Ou seja, mudancas no que diz respeito

a combinacdo entre trabalhador e condicdes técnicas da-
das, isto é, a iIntensidade e duracado da atuacdo do trabalha

dor sobre os meios do producdo em termos qualitativos.

Essas alteracdes no processo de trabalho sao a prépria ex-
plicitacdo do nexo entre processo de valorizacdo e proces
ao de trabalho. Sao a traducdo do processo produtivo enquan
to unidade Imediata do processo de valorizacédo e processo
de trabalho.

0 processo de trabalho para Marx contém os seguintes tra-
cos, enquanto processo de consumo da forca de trabalhos

- 0 operario trabalha sob o controle do capitalista, pro-
prietario de sea trabalho. Este controle consiste na vigg
lancia para que os meios de producdo sejam utilizados o

mais conveniente e racionalmente possivel;
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- 0 produto nao pertence ao produtor direto, mas ao capita

lista.

O operario, possuidor da mercadoria forca de trabalho, atra
vés da troca de equivalentes aliena seu valor de uso espec”
fico, entregando ao capitalista seu trabalho vivo {quo tem
a propriedade de criar mais valor que o correspondente a
seu valor de troca, ou seja, a magnitude de trabalho objet”
vado na forca do trabalho). Trata-se do duplo aspecto da
compra e venda de forca de trabalho, anteriormente referi-
do, - troca de equivalentes e troca desigual ambivalén-
cia nado plenamente perceptivel a nivel da esfera de circula

cao.

O capitalista incorpora o trabalho vivo do operario ao tra-
balho objetivado, pretérito, que também lhe pertence. Sob a
Otica do capital, o processo de trabalho nada mais é que
consumo da mcrcadoria forca de trabalho, ocsisunro de sgu fator subjeti

vo . Sob a ética do capital pela participacdo especifica que tem a for-
ca de trabalho no processo de valorizacdo, o processo de trabali» deve
ser cci\tinualnentG redefinido no sentido da maior extracdao poss¢
vel de mais-valia.

Através dessa via é que compreendemos a relacdo entre pro-
cesso de valorizacao (PV) e processo de trabalho (PT), como
uma relacdo dinamica, no sentido de que o processo de traba
lho é submetido ao processo de valorizacdo, por ele determi
nado, e se constitui ao mesmo tempo, em condicdao histérica

para essa subsuncdo; noutros momentos o0 processo de traba-
lho estabelece limites & prépria acumulacdo, tornando ne-
cessaria sua transformacdo. Enfim, trata-se de uma relacdo
de determinacdao que é, por sua vez, reflexa (base material
das transformacbdes econdbmicas, base material transformavel
sob novas relacdes econdmicas).

Para melhor compreensdo da relacdo PV e PT, convem relem-
brar que:
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"0 pvoduto do proceBao de producdo capitalista n&o 1 sim-
pleements pvjduto (valor de uao), nen simplesmente meroado
ria, 1isto e, produto que tcm um valor de troca: eeu produto
eopcctfiao & a naip-~va lia. Jeu produt) aun nn".tlorius ut" /'

™LA r A G, rry>tetim “Mdic tjTohalho io w7ue jdiar.
1.1io0 ™yt T E< >w!t) jm J:ah, Jirl, = "icr.':Jorisif, 7>rsem'/1c”})
I . ijg Wui'He 0 procesno de trabalho b0 8e manif&sta

rino mcjo: O procccao da valovizacdo ou a producao de mai¢-

valia, como fim". @

Na analise do processo de trabalho, como processo relativo
a producado de valores de uso, tem fundamental importancia
0 carater qualitativo do trabalho, sua natureza e conteudo,
que equivale a um aspecto do processo de producdao de merca-

dorias.

As mercadorias tém seu valor de troca determinado pela quan
tidade de trabalho nelas materializado, magnitude esta cons
titulda pelo tempo de trabalho socialmente necessario para
sua producdo. Portanto, o trabalho, considerado enquanto
fonte de valor, perde toda sua particularidade em termos de
sua objetivacado em valores de uso; e os termos de compara-

cdo entre distintas qualidades de trabalho se estabelecem em
termos quantitativos. 0 trabalho torna-se trabalho abstra

to, trabalho geral.

Entretanto, vale ressaltar que s6 se constitui como fonte
de valor, o tempo de trabalho socialmente necessario. Ou
seja, que durante o processo de trabalho, um determinado
valor de uso ndo deve absorver mais que o tempo de trabalho
socialmente estabelecido. Esta é uma das determinacdes do
processo de valorizacdo sobre o processo de trabalho. Como
o fim do processo de valorizacdo é a maior producdo possi-

®) Marx., K. - op. cit. ... nota 1, p. 32.
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"0 produto do proaeBBo de producdo capitalista nao é fim-
plcementc yvodui0 (valor de uso), nem simplesmente mercado
ria, 1isto é, produto que tem um valor dc troca; oeu produto
especifico 1” a maio~va lia. 5eu produto 3ao mercadorias que

possuem maiu valor dc troca, 1iato e, representam mais traba
lho do que o adijutjdo para sua producdo sob forma de di~
nhciro ou merjuduria . No processo capitalista da produ-"ao
0 processo de trabalho s6 se manifesta como meio; o0 proaea-—

so da valor¢::acao uu a producdo de mais-valia, como fim"".t 1)

Na analise do processo de trabalho, como processo relativo
a producao de valores de uso, tem fundamental iImportancia o
carater qualitativo do trabalho, sua natureza e conteuddo,
que equivale a um aspecto do processo de producdo de merca-

dorias.

As mercadorias tém seu valor de troca determinado pela quan
tidade de trabalho nelas materializado, magnitude esta cons
tituida pelo tempo de trabalho socialmente necessario para
sua producao. Portanto, o trabalho, considerado enquanto fcn
te de valor, perde toda sua particularidade em termos de
sua objetivacdo em valores de uso; e os termos de compara-
cdo entre distintas qualidades de trabalho se estabelecem em
termos quantitativos. O trabalho torna-se trabalho abstrato»
trabalho geral.

Entretanto, vale ressaltar que sO6 se constitui como fonte
de valor, o tempo de trabalho socialmente necessario, ou se
ja, que durante o processo de trabalho, um determinado va-
lor de uso ndo deve absorver mais que o tempo de trabalho
socialmente estabelecido. Esta é uma das determinacdes do
processo de valorizacdo sobre o processo de trabalho. Como

o fim do processo de valorizacdo é a maior producdo possi-

() Marx, K. - op. cit. ... nota 1, p. 32
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vcl de mals-valla, isto é, a maior extorsao possivel de in-
viiTsdo dc forca de trabalho ndo paga; e o processo de traba
Iljo, no sentido estrito, é portador do processo de valoriza
cdo, a modalidade especifica do trabalho interessa ao capi-
talista na medida em que possa se constituir em limite ao

processo de valorizacéo.

Considerados a partir do processo dc valorizacdo, as maté-
rias primas e o produto sc apresentam apenas enquanto elo-
mentos que contcm determinada quantidade dc trabalho, sendo
simplesmente a materializacdao dc determinada quantidade de
trabalho social. Com rclacdo a8 forca de trabalho, cntretan-
to, ressalta aquela questao, ja referida, da troca de equi-
valentes e dc ndo equivalentes. O vendedor de forca dc tra-
balho, como dc qualquer mercadoria outra, aliena seu valor
de uso e realiza seu valor de trocaj correspondendo estes,
respectivamente, ao trabalho vivo que propicia o trabalho
nela materializado. Constituem, por sua vez, quantidades
diferentes de trabalho, o que levou Marx a concluir que, no
proccsso de trabalho o valor da forca de trabalho e sua va-
lorizacdo sao elementos distintos.

Dai, o duplo carater da acao do trabalhador. Enquanto ativi
dade concreta, ligada a uma forma dtil, constitui e cria
0 substrato material do valor; donde ser indispensavel para
o capital sua forma util, concreta. Mas o determinante é o
valor de uso especifico da forca de trabalho, ou seja, sua
propriedade de criar maior magnitude de valor que a que en-
cerra. Assim como as demais mercadorias, necessarias ao pro
cesso produtivo, a forca de trabalho foi comprada pelo capi
talista pelo seu valor e como elas, tera consumido seu va-
lor de uso. 0 processo de consumo da forca de trabalho que
e, simultaneamente, processo de producao de mercadorias,per
mite ao capitalista, como vendedor, retirar da circulacao
maior valor do que nela investiu como comprador da forca de
trabalho e meios de producdo, mediante o produto do proces-
so produtivo.
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”Y todo cate proceso, la transformacion de dinero en oapi-

tal, 80 opera ££ 1la orbita de la oiraulaaion y no 8e opera

en ella. Se opera por medio de la circulacién, pue8 esta
condicionado por la compra de la fuerza de traba.jo en el
mercado de mersanoiaB. No ao opera en la circulacioén, pues

este proceso no hace mas oue iniciar el proceso de valoriza

cién, cuyo centro reside en la ¢irbita Wy la produccién”. (8)

Sob a oOtica do processo de valorizacdo, a forca de trabalho
se relaciona com os meios de producdo enquanto magnitudes de
terminadas de trabalho materializado, valor, portanto. 0
conteudo desta relacdo é dado pela capacidade prépria a for
ca de trabalho viva, de transformar este valor ohjetivado em
capital, em valor que se valoriza a si mesmo. Mais adiante
nos deteremos nas funcbes especificas dos fatores de traba
lho, na valorizacao do valor.

0 processo de trabalho, em que o tempo de trabalho emprega
do na producdo do valor de uso conta enquanto seja social-
mente necessario, depende das seguintes condicdes:

- é necessario que a forca de trabalho atue em condigdes nor
mais (utilizacdo de instrumentos de trabalho atualizados,

vigentes; matérias primas de qualidade normal ...);

- é necessario o carater normal da prépria forca de traba-
lho, de acordo com os requerimentos de destreza, rapi
dez, aptidao no ramo de atividade em que se inclua. "Esta
fuerza dt trabado debe aplicarse con el grado medio habi
tuat de esfuerzo, poniendo el grado de intensidad social
mente acostumbrado en su inversion”. (9 Esse ultimo as-
pecto é fundamental para o estudo do problema que nos in-
teressa. Qual o grau medio habitual de esforco da forca
de trabalho para o capital? Nas economias dependentes, da

@® Marx, K. - op. cit. ... nota 4, p, 145/6.
(© Marx, K. - op. cit. ... nota 4, p. 146/7



do o seu eixo de acumulacdo, ocorre o elasteclmento« ao
maximo dos possiveis limites ao nivel de esforco exigido
do trabalhador, nivelando-os, por vezes, proéximos aos li-
mites naturais. Neste processo jogam papel fundamental a
formacdo de amplo exército industrial de reserva e a poli
tica ditatorial dos governos latinoamericanos. S3do econo-
mias nas quails coexisten! formas diferenciadas de subsun-
cdo do trabalho ao capital. Mesmo dentro de um mesmo ramo
de atividades, ha variacbes significativas, como no ramo
téxtil, conforme se pode verificar no trabalho intitulado
"0 Coracdo da Fabrica", de Vera Candido Pereira. (10)

A partir das colocacdes feitas até aqui, €é necessario apro-
fundar as questdes relativas a diferenca entre processo de
criacao de valor e processo de valorizacao, em relacéo ao
processo de trabalho. Quando processo de trabalho e proces-
so de criacdo de valor compdem um mesmo processo de produ-
cdo, este se apresenta como um processo de producdo de mer-
cadorias. Diferentemente, quando processo de trabalho e pro
cesso de valorizacdo compfem um processo de producdo, este
tem outro significado, consistindo na forma capitalista de
producdo de mercadorias. A natureza desta relacao, entre pro
cesso de valorizacdo e processo de trabalho, é que especifg
ca um processo de producdo, como processo de producdo capi-
talista.

Diante do interesse que nos move neste trabalho, ¢ basico
tentar entender, cada vez mais, a relacdo entre forca de
trabalho (seu valor de uso especifico) e o processo de valo
rizacdo. Sao fundamentais as seguintes passagens de "0 Capi
tal': "Si comparamos sl proceso de creaciéon de valov y 31
proceso de valorizacion de un vaZor existente, vemo/™ que el

proceso de valorizacidn no es mads que et mismo proceso de

(0) Pereda, Vera H9 Candido - O Coracdo da Fabrica; estudo entre
c~rarios téxteis, Editora Canpus Ltda., Rio de Janeiro, 1979.
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oreaoidn de valor prolongado a partir de un determinado
punto. Si eete 6010 Illega hasta el punto en que el valor
de la fuerza de trabajo pagada por el capital deja el
puesto a un nuevo equivalente. estamoB ante un proceso de
simple creacién de valor. Perc?, si el proceso rebasa ese
punto, se tratara de un proceso de valorizacion. Si es-
tableaemoe el paralelo entre el proceso de valorizacion

y el proceso de trabajo, observaremos que este consiste
en el trabajo dtil que produce valores de uso. Aqui, la
dinamica se enfoca en su aspecto cualitativo, atendiendo
a su modalidad especial, a su fin y a su contenido.- En
el proceso de creacion de valor, este proceso de trabajo,
que es el mismo, s6lo se nos revela en su aspecto quanti-
tativo. Aqui-, sOlo interesa el tiempo que el trabajo re-
quiere para ejecutarse, o sea, el tiempo durante el cual
se invierte Utilmente la fuerza de trabajo . ... Yy ya se
encierre en los medios de produccién o ee incorpore medi-
ante la fuerza de trabajo, aqui el trabajo sélo cuenta
por su medida en el tiempo. ... Pero, cuenta tan s6lo en
la medida en que el tiempo empleado en la produccion del

valor de uso sea socialmente necesario”. (1)

A relacao entre processo de valorizacdo e processo de tra
balho é uma relacdo singular, determinada pelas necessida
des do capital» Enquanto relacdo formal, apresenta limi-
tes ao desenvolvimento pleno de acumulacdo capitalista ,
(caso classico da manufatura inglesa). 0 processo de tra-
balho desenvolve-se, tendo como lastro, o fator subjeti-
vo do trabalho, a capacidade de trabalho. 0 pleno desen-

volvimento do capital requer a eliminacdo desta base sub-
jetiva do processo de trabalho e, porTssé, progressiva
e tendencialmente, assenta o processo de consumo da forca
de trabalho sobre uma base objetiva, cientifica. Ultrapas
6a os limites subjetivos da forca de trabalho, transfer-

(1) Marx, K. - op. cit. ... nota 4. p. 146.
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mando-a em operario coletivo; dcsqualiflca o trabalhador,
tornando-o absolutamente dependente do capital para sobre
viver e alarga a camada disponivel de trabalhadores efe

tiva e potencialmente.

Do ponto de vista do processo de valorizacdo, ndo faz di-
ferenca que o trabalho apropriado seja trabalho simples
ou complexo. Estes representam gastos distintos de prepa-
ro da forca de trabalho, ao mesmo tempo ati que produzan dife-
rentes grandezas de valor por unidade de tempo. Existe,pa
ra o processo de valorizacado, apenas o tempo de trabalho
excedente, através do qual a forca de trabalho (simples/

complexa) cria raais-valia.

Como nossa preocupacao permanente é o entendimento da na-
tureza da relacdo entre processo de trabalho e processo
de valorizacdo, constituem elementos tedricos essenciais

os referentes ao duplo carater do resultado do trabalhom
processo produtivo e, mais amplamente, as funcbes dos Tfato

res de producdo na formacdo do valor do produto.

0 trabalhador, durante sua atividade de trabalho, adiciona
novo valor ao mesmo tempo em que conserva os valores pré-
existentes, correspondentes aos meios de producdo. O traba
lho apresenta resultados distintos provenientes do seu du-
pio carater: de um lado evidencia a capacidade de criar
valor novo, que corresponde a seu carater de trabalho abs
trato? por outro lado, evidencia a capacidade de conservar
valor, anteriormente criado através de sua forma concreta,

®*PUcitando seu aspecto de trabalho util.

"La simplee 1incorporacién Quantitativa del trabajo afiade
nuevo Valor; la calidad del traba.jo inoorporado conserva
en el producto 108 valoreo que ya poseian loa medios de

produccidéon(@2)

(12) Marx. K. op. cit, ... nota 4, p. 151.
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Através desta forma de decomposicdo do trabalho eviden-
cia-se a tondéncia, ind6rente ao desenvolvimento capitalis-
ta, do homogeneizar o processo de trabalho ao processo de
valorizacdo, de subsumi-lo nado sé formalmente mas real-
mente a relacdo social do capital; ou seja, a relacdo so-
ciai do capital penetra a propria materialidade da combina
cdo, do contato entre trabalho vivo e meios de producdo.

Os meios de producdo tém seu valor transferido ao produto
pelo consumo do seu valor do uso. S&o utilizados no proces
so de trabalho em sua forma util, perdendo sua forma primi
tiva de valor de uso e seu valor de troca. 0 produto con-
serva seu valor e, nele, 03 meios de trabalho assumem a

forma de novo valor de uso.

os meios de producdo sdo consumidos diferentemente 38 con
siderados como fatores do processo de trabalho ou do pro-
ce—-so de valorizacdo, evidenciando a diferenca entre 0s
dois aspectos do processo de producdo. Um meio de produ-
cdo pode, enquanto elemento do processo de trabalho, ser
utilizado integralmente e, ao mesmo tempo, enquanto elemen
to do processo de criacdo de valor, participar de maneira
parcial {é o caso de uma maquina, por exemplo). A depender
do tipo do meio de trabalho, portanto, este tem participa-
cao parcial ou integral nos processos de trabalho e valori
zacdo. Entretanto, é valido para qualquer um deles o limi
te a perda de valor que experimenta no processo de traba-
lho - a magnitude de valor nele contida originalmente.

io que ee ccnaume en los medios de produoaidén 33 au valor
da uso. c:uyo consumo haaa que el trabajo cree productos. Su
valor no ee consume realmente, ni puede, por tanto, repro-

duclrae_. Lo que hace es conservarse. pero no porque sufra
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operacion de ninguna olaee en el prooeeo de trabajo, aino

porque el valor de uao en que exietia anteriormente decapa-

rece para transformarse en otro distinto. ... Lo que 8e
produac es un nuevo valor de uso en el que reaparece el
valor de cambio anterior™. a3)

Diferentemente, a forca de trabalho, ao ser consumida em
sua forma de valor de uso, tende a consumir o seu valor in
divisivelmente, o que se materializa em seu desgaste. Mas,
ao ser consumido em sua forma dtil, o fator subjetivo do
processo de trabalho, como ja vimos, cria novo valor ao
mesmo tempo em que conserva o valor dos fatores objetivos.

"Supongamos que el proceso de produccién ae interrumpe en
el punto en que el obrero produce un equivalente del valor
dn Bupropia Fuarza de trabajo. ... E8 el dunico valor
original que ha brotado dentro de este proceeo, La Unica
parte de valor del producto oreada porm el propio proceso.

Claro esta que este valor no hace mas que reponer el dinero

adelantado por el capitalista al comprar la fuerza de
trabajo e invertido por el obrero en adquirir medios de
vida. ... Pero es una reproduccién real y no aparente,como

la del valor de los medios de produccion. Aqui, la sustitu-
cvon da un valor por otro 8e opera mediante una creaciodn

de nuevo valord ". )P

Criacdo de novo valor e consumo do valor da forca de traba

lho assumem formas materiais, concretas e historicas, as
quais delimitam e dirigem o préprio consumo da forca de
trabalho. Com essa materialidade determinada, defronta-se
o trabalhador diariamente. Pode existir até a situacao
(13) Marx, K. - op. cit. ... nota 4, p. 156/7

(14) Marx, K. - op. cit. ... nota 4, p. 157
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limite, cm que ndo haja a "substituicdo de um valor por ou
tro”, nao haja "reproducdo real”, ou seja, o0 desgaste da
forca de trabalho além dos limites naturails, iImposto 30-

cialmente.

Acreditamos que a compreensao das distintas funcbfes desem-
penhadas pelos fatores objetivo e subjetivo no
proLvsw de txabulho, no processo de formacdo do valor do produto, po
iip fonHx,®r iIncortantcs para o estudo da dindiaica dc transfomucdo do
processo produtivo, no Brasil, e, de modo particular, em

casos concretos como o estudado nesta dissertacao.

Precisamos para isso, trabalhar mais detidamente esse as-
pecto no proprio "0 Capitoi”, explorando certas partes,tais

como o seguinte trecho:

"Considerada exclueivamente corno medio de abarata™niento dei
produo to, 01 lirrite de aplicaaiéon de la rnaquiriaria reside
alli donde su propia produccidén cuesta menoe trabajo que
ni trabajo ~ue su ernpleo viene a suplir. Sin ernbargo, para
el aapital, este limite es méas estricto. Como el capital

no paga el trabajo inoerlido, 8i.no el valor de Ila fuerza

de trabajo aplicada, para el el empleo de la maquinaria
tiene eu limite en la diferencia entre el I>alor de la_
maquina y el valor de la fuerza dc trabajo suplida por

ella. Como la division de la Jornada de trabajo en trabajo
necesario y trabajo excedente varia en los distintos paises
y, dentro de cada pais, en las distintas épocas o segln
las distintas ramas industriales, dentro de cada época; y
como,ademas, el salario real del obrero oscila, siendo
unas veces inferior y otras veces superior al valor de 3u
fuerza de trabajo, 1la diferencia entre el precio de la_
maquinaria y el precio de la fuerza de trabajo suplida
por ella puede variar considerablomente, aun cuando

diferenota entre 1la cantidad de trabajo necescric para

producir la maquina y la cantidad global de trabajo suplida
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por ceta sea lo miema. Ahora bien; 68 la primera diferencia,
exclusivamente, la que determina el oooto de produccion
de la mercancia para el propio capitalista y la que actula
eobre él, mediante las leyes coactivas de la concurrencia.

Aat Be explica que hoy 8e produzcan en Inglaterra maquinas

que so6lo se emplean en Uorteamérica. ... En patues desar-

rolladoo <a .V la aplicacién de laa maquinas a
aierial ranis induiStriales provoca en otraa «Jm; supera
bundancia tal de trabajo.... que, al descender el salario

por debajo del valor de 1la fuerza de trabajo, impide el
uso de maquinaria en estas industriai.”, llegando incluso,
no pocas veces, a hacerlo imposible. desde el punto de

vista del capital, ya que las ganancias de éste no provienen

precisamente de la disminucién del trabajo aplicado sino

del trabajo retribuido, (15)

Para concluir, resta-nos salientar que a questdo central,
para o nosso interesse, estd na relacao entre processo de
valorizacado e processo de t*cabalho, O processo de criacao
de valor é Importante, na medida em que constitui o monten-
to de reproducdo da forca de trabalho, momento de criacao
de um valor socialmente determinado, que para o capital sij
gnifica o tempo iIntegrante da jornada de trabalho sob ne-

cessaria e continua compressao.

Podemos detectar esta necessidade constante do capital,atra
ves das consequéncias sobre o agente vivo do processo pro-
dutivo, o trabalhador, que aliena sua subjetividade sob as
formas e condigdes sociais especificas, dgeridas pela rela
cdo social do capital. A via é portanto, a relacdo entre
processo de trabalho e processo de valorizacdo. Que jorna-
da de trabalho, qualitativamente, esta relacdo imp0Oe ao
trabalhador? Que exigéncias, requerimentos, esta relacao
imprime ao trabalhador, para que este seja uma mercadoria
compravel pelo capital?

(15 Marx, K. - op. cit. ... nota 4, p. 321/22
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»Ikj[J mid*fins piii“tee integrantes del capital que desde el
punto di? viot-a del proceso de trabajo diatinguiamoeocmo

faatorsa objetivos e subjetivos, medios de produccidn y
fuerza de trabaja, non las que desde el punto d. vista del

proceso de valorisacien 3e distinguen en capital constante

y oapirci Tariable (6
A alteracdo da proporcao entro essas magnitudes - capital
constante e capital variavol - , alteracao da composicao

organica de capital, depende da dinamica e forma da reia
cao entre processo de valorizacdo e processo de trabalho.

Essc movimento, necessario 0 inerente ao processo de acumu
lacdo (gerador de superpopulacdo relativa para o capital)

significa, para a classe trabalhadora, um mecanismo de
submissdo as condicbes de trabalho que se lhe defrontem;

por outro lado, constitui um mecanismo para a materializa-
cdo das proprias formas de exploracdo do trabalhador (@ a-
lienacdo de seu trabalho e produto), ou seja, € capaz de
determinar as proprias condicfes de realizacdo do trabalho.
O processo de trabalho, sob esta Otica, consiste, por fim,
numa importante mediacdo entre trabalhador e as relacfes so

ciais de producéo.

(16) Marx, K. - op. cit. ... nota 4, p. 158,
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CAPITULO 111

MOMENTOS DA SUBSUNCAO DO TRABALHO AO CAPITAL



MOMENTOS DA SUDSUNCAO DO TRABALHO AO CAPITAL

Subsuncdo Kormnl e Real do Trabalho ao Capital

AnLcs clc procclicrmos ao estudo do processo de trabalho na
empresa considerada, enmneraraios , do maneira r4pida, os es-
tagios da divisdo do trabalho compreendidos no desenvolvi-
mento da subsuncdo formal e da subsuncdo real do trabalho
ao capital. Convém salientar que neste processo de desen-
volvimcnto do dominio do capital sobre o mundo do trabalho,
estas duas formas distintas ndao se excluem, constituindo a
primeira em terreno para o desenvolvimento da segunda, ha
vendo mesmo ampla possibilidade de sua combinacéao.

0 conceito de subsuncdo formal envolve o longo processo
de conversdo do processo de trabalho cm veiculo do proces-
so de valorizacdo do capital, sem contudo alterar substan-
cialmente a base tecnoldégica sobre a qual se estrutura o]
modo concreto de producdo de valor-de-uso. Ou seja, o cap”
tal se apropria de formas de trabalho pré-existentes, cuja
base de realizacdo é o trabalhador de oficio/artesanal e
cuja formacado profissional exige um longo periodo de apren
dizagem, conhecimentos dos materiais de producdo e habili-
dade no manuseio do instrumento de trabalho.

A partir do momento em que o capital direciona o processo
de trabalho, antes destinado simplesmente a producdo de va
lores-de-uso, continuas transformacdes nele se dardao com a
finalidade de aumentar a escala de producdo de mercadorias
(valor-de-uso e valor-de-troca). 0 processo de trabalho se
transforma em meio de extracao de mais-valia, configurando
uma Fforma histérica de exploracdo do homem pelo homem; con
sequentemente o trabalhador que efetiva o processo de tra-
balho perde, nesta fase,o controle sobre o processo de pro-
ducao.
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Ie" que pese tudo 1830, com tal troca (change) ndo se efe-
a yriori, mudanca essencial no modo real do prooes-
60 de trabalho, do proceeoo real de producdo. Pelo contra-
rio, faz parte da natureza da questdo o fato de que a sub-
guncdo da proaeaao de trabalho ao capital se opere a base
um pro0J8B0 de :rabatho pré-existente, anterior a essa
Bubsur.cdo ao capital ...; o capital se subsume a determina
do vroc-vi“sc de 1irahalha existente, coma, por exemplo, o]
Lrabalho artesanal ou o tipo de agricultura correspondente
a pequena economia camponesa autdonoma. Se nesses processos
de trabatho tradicionais, que fioaram sob a direcdo do c
pitai, se operam modificacOes, estas 80 podem ser conse-
quéncias paulatinas da subsuncdo de determinados proce”
808 de trabalho tradicionais ao capital. Que o trabalho se
faca main intensivo ou que se prolongue a duracao do pro-
cesso de trabalho; que o trabalho se torne mais continuo |,
e, sob as vistas interessadas do capitalista, mais ordena-
do etc,, nado altera em nada o carater do processo real de
trabalho, do modo real de trabalho”. @)

0 processo de trabalho sofre alteracdes a nivel ada escala
em que se efetua e da quantidade de trabalhadores envolvi-

dos, dada a sua base técnica que permanece inalterada.

""'ndo obstante, no proprio processo de producao ... se de-

senvolvem:

1. uma relacdo econdbmica de superioridade e subordinacéo,
posto que & o capitalista quem consome a capacidade de

trabalho, e, portanto, vigia e dirige:

2. grande continuidade e intensidade do trabalho e uma eco

(D Marx, K,: O Capital, Livro 1. Capitulo VI (inédito)
Livraria Editora Ciéncias Humanas Ltda., SP,
819, pag. 52.



nomta maior no u80 daa condicbes de trabalho, pota tudo
¢ Feito para que o produlo represente apenae o tempo Je
trabalho aocialnente neaesadrio (ou melhor, T rather 1],
ainda menos), e iaeo tanto no que 8e refere ao trabalho
vivo utilisado para aua producao, como no trabalho £ hje

dos meioa de producao utiliza-

do6, entra nn produto forhando valor”. (@)

Temos portanto, um processo de trabalho que se assenta so
bre a base subjetiva, a forca-de-trabalho» e consequente-
mente um processo de valorizacdo sustentado na forma abso-

luta de extracao de mais-valia.

... mas uma forma que eleva a continuidade e intensidade
do trabalho, aumenta a producdo, € mai8 propicia ao deser®
volvimento das vaj<iac0ee na capacidade de trabalho, e com

1030, a diferenciacdo dos modoB de trabalho ..." @)

Vemos portanto, até aqui como a ldégica do capital vai pene
trando e se expandindo no proces&o de producdo: se "8ubme-
tendo" & configuracdo técnica do processo de trabalho e su
bordinando o trabalho ao coisificar as relacbes dos ho-
mens entre si. Este amalgamentc ao processo de trabalho se
desenvolve progressivamente, entranhando-o cada vez mais
em extensao e profundidade, através de mecanismos cada vez

mais sutis e totalizantes.

De inicio nos defrontamos com um processo de trabalho into
cado em sua realidade pratico-concreta, mas transformadosm
portador do processo de acumulacdo do capital. Os mecanis-
mos utilizados, para conseguir acréscimos de trabalho exce
dente, se fazem sentir claramente na sua organizacao so-
ciai que vai sofrendo crescentes transformacdes, no senti-
do do maior consuroo absoluto da forca-de-trabalho.

@ Marx, K. - op. cit. ... na nota 1, pag. 57.

@A) Marx, K. - op. cit. ... na nota 1, pag. 57.
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Coriat comenta uma passagem do Capitulo VI- Inédito, so-
bre a subsuncdo formal: "Sobre esta base, el capital ee
esfuerza en inci"amentai®™ la intonaidad y duracién del tra-
tajo, pero "el con tenido del procuao real da trabajo y de
la tacnica 0On vigor no cambian. Estos, aunque sometidos a
las relaciones de produccidon capitalistas, eetan en "fia="

grante conlrcdij."ci6t\ con el rnodo de produccién especifica-

ncnte cvipitaliatk ( ), par ticulamen te en lo que se
refiere a la técnica utilizada y a la organiaacion del
trabajo, que deja - desde el punto de vista dol capital

una libertad demasiado grande al trabajador y hace depender

en demasia el producto de la habilidad del obrero”. &)

Dados os limites r.aturais dos homens (da forca-de-trabalho)
para a alimentacdo crescente da acumulacdo e as tensas re-
lagcbes sociais, fazem-se necessarias transformacdes a ni-
vel da base técnica do processo de trabalho, que vao viabi
lizar a forma relativa de znais-valia: mais sutil, embutida
na relacdo proporcional entre o temoo necessario e o tempo
excedente da jornada de trabalho, ifoutras palavras, este
€ 0 carater histérico que adquire o principio da elevacao
de produtividade, o desenvolvimento das forcas orodutivas
e evidentemente a aplicacdo industrial e o préprio desen-

volvimento da ciéncia.

" esse desenvolvimento da forca produtiva do trabalho

objetivado. por oposicdo ao trabalho mais ou menos isolado

do8 individuos dispersos etc. , e com ele a aplicacéao da
ciencia - esse produto geral do desenvolvimento social
Processo imediato de producdo; tudo isao se apresenta

~nn0 Forga produtiva do capital, ndo como forgca produtiva

da trabalho; ou como forga produtiva do trabalho app.natinej

medida eri que este e idéntico ao capital, ... ®

(4} CORIAT, B. - Ciéncia, Técnica y edital: Hermann siume Eilciones,
Madrid, 1976, p. 32.

G) Marx, K. - op. cit. ... na nota 1, p. 55.
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'Noa daltimos vint« e oinoo anoa do aéoulo XIX, oomecgou. o
que Landee chamou *a exauatdo daa poesibilidadee teonoldgi
caa da Revolucdo InduatTial®, A nova revolucdo técntoo—oi's
entvfioa que reabasteceu o acervo de poaaibilidadea teano-
I6gicaa tinha um oarater conaoiente e propoaital amplamen-
te ausente na antiga. Em vez de inovacdo expontanea, indi-
retamente auaaitada pelos proceasoe aooiaie de producéo,
vieram o progresso planejado da tecnologia e projeto de
producdo. Isto foi realizado por meio da transformacdo da
oiéncia meama numa mercadoria comprada e vendida como ou-—
tros implementos e trabalhos de produc&o. De uma "economia
externa® o conhecimento cientifico tranaformou-ae num arti
go de balanco geral. Como todaa aa mercadorias, aeu forne-
cimento e impulaionado pela demanda, reaultando que o de-
aenvolvimento de materiaia, fontea de energia, e proceaeoa
tornou-ae menoa fortuito e mais atento Oa neceaaidadea ime
diataa do capital. A revolucdao técnico-cientifica, por es-
aa razdo, nao pode ser compreendida em termoa de inovacdes
eapectficaa .- a.omo no caao da Revolucdo Industrial, que
pode aer corretamente caracterizada por um punhado de in~
Vengdea b&aicaa -, maa deve aer compreendida mata em sua
totalidade como um modo de producdo no qual a ciencia e
investigacOes exaustivas de engenharia foram integradas

mo parte de um funcionamento normal. A inovacdo chave néao
deve aer encontrada na Quimica, na Eletrdnica, na maquin”®
ria automatica, na Fisica Nuclear, ou qualquer dos produ-
toa dessas tecnologias cient-ificas, maa antea na tranafor-"

macdo da proépria ciéncia em capital”. t6)

Ao nosso ver esta passagem de Braverman fica mais clara se
a ela articulamos um trecho muito significativo de Coriat

a esse respeito: '"Considerar la técnica y la ciencia como

) BRAVERMAN, H. - Trabalho e capital monopolista: a de-
gradacdo do Trabalho no século XX.Zahar
Editares, Rio de Janeiro, 29 edicao, 1980, p.
146.
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Lm proceso, 68 pue8, examinar - tal y como no8 invita a
\hacerlo ceta nota de Marx - el conjunto de condiciones

{reates " (“realets ’: eabemoe que para Marx eeto oignifica,
lant<? todo, materiales) en 108 que Zow aonouimien Loe cien-

\1{fino-técnicoa 30n producidoc, oirculan y son incorporados

" un deie nado ”™odo de produccién, Podenoe avanzar ;re-
Irtjjr.ii(? wue la explicacién de estae con.iiciones reales - o
Noalrrig - de lae ~ue habla Marx viene dada, ante todo,

m'Vn el examen de las formas y modalidades de la division

miel trabajo, ¢ efecto, so6lo estas pueden fijar el “"lugar”’
bl4(? las actiifidades de investigacién y concepcidn ocupan
mv. el conjunto del trabajo social, Yy, por tanto, cémo pue-

men afectarlo. ...

exigencias del proceso de valorizacion y las de la
"eproduccion de las relaciones de producciodon, actuan sobre
r¥Z proceso de produccidn concreto - que es, sobre todo,
th proceso del capital para la produccion de plusvalia
*ara favorecer la concepcién de técnicas ade™"uadas para la
"eproduccidon de un determinado “sistema de lugares y Tfun-
tiones asignados a los diferentes agentes que concurren en

a produccién " capitalista. Siendo este ’sistema de luga-

es" especifico del MFC (modo de produccion capitalista ),

a "técnica " que le sirve de base™ y de “soporte” podriamos
ecir también, no es neutra. Depende, ante todo, de las

eeclaciones capitalistas de produccion”. (@)

natureza da homogeneizacdo da forma técnica ao capital,
em sido entendida, ou nos termos do "uso capitalista das

aquinas"™, como fazem Marx, Armando de Palma e outros, ou

7) aOfOAT, B. - op. cit. ... TOtA 4, p. 44/5/82

Para vaa detalhada anadlise desta matéria ver o primeiro ensaio
deste livro (p-13/147) no qual o autor faz una minuciosa exposi-
cdo e ijnportante critica ao ocnceito de Revolucdo técnica e
cientifica (ICT), ®¥\1 oano ponto de partida a obra de R.Riciita
c colaboradores, 13™*civilizacién en la encrucijada”, 1966, da
Acadania de Ciencias Tcheca, defensora da RCT.
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nos termos da relacdo "entre la ciencia y 01 proceso pro-
duativo tal como tienp lugar en la eituacion capitalista”,

I como faz Napoleonl, ao comentar passagens dos Grundisse de

Marx:
|'}a.aienoxa“ que ohliaa a loo miemhroe inaminadoo de la
i eaina - Ticrced a 8u oonstruoaién - a operar como un

a un fin, no exifiCe en la aonoicnoia del
obrero, eino que opera a Lrnvée de la maquina, como podvr
ajeno, como poder de la maquina misma, eobre el. La apro-
piacion del trabajo vivo a traueg del trabajo objetivado -
de la fuerza o antividad valorinadora a través del valor
que e8 para 81 mismo implicita en el concepto del capi-
tal, coia, en la produccidon fundada en la maquinaria,puestc
como caracter del proceso de produccion mismo también desde
el punto de vista de sus elementos y de sus movimienUns

materiales”. (@)

[Napolconl comenta:

"Asi pues, la separacion del instrumento del obrero, la
inversion de la relacidon natural entre trabajador e ins-
trumento de trabajo, implica también la separacion, la

inversion de la relacién entre trabajador y conocimiento,
entre trabajador y ciencia”. (9 Em seguida, refere-se ao

Capitulo VI, inédito de Marx e prossegue nos seguintes ter

mos:
... Tormaparte de la esencia del capital o, como se dice
esta incluido “en el concepto mismodelcapital”, el
Wiecho de que ahora el proceso laboral es instrumento del

ANroceso de valorizacioéon; o sea la esenciadelproceso esta

vn el hecho de que el trabajo objetivado,el trabajo con-
Marx, K. ~ Frundisse ...
8)MARX, K.- Grundisse ... apud Napoleoni, C. - Lecciones sobre el

Capitulo VI (inédito) de Marx, Editorial Era, México, 1976, 1?
edicioéon, p. 111,

9} Napoleoni, C. op. - cit. na nota 8 p. tl2.
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gpnido en loe medioo de produaoidén, aubeume en et el trabg,

vioc, porque et trabajo vivo no tiene otro sentido mda

01 de faotor da valoriaaaiOn dol trabajo objetivado.
a.. Ahora eaCa eubeunaidon no eatd ya solamente en la forma;

se trata ya aimplemente del hecho de que un prooeeo
~“boral todavia dotado de oaractervotiaae naturalea es, a

y~aar Jo todo, obligado a servir a un proceso de valoriza-

9i"n. ¢e trata do algo muy diferente; ec trata de que el
$ICemo proceso laboral ha perdido sus caranter-Csiiaaa na-
tUralee y ha adquirido aquellas oaraotertatiaas técnicas

a consecuencia de las cualea la subauncion del proceso de
~"ubajo en el proceso de valorizacidon se ha convertido en

subauncién material del trabajo”. (10)

Upr £im, Napoleoni coloca:

“"Asi, pues, la tesis general, que frecuentemente hemoe uto-
to ilustrada por Marx, acerca de que el hecho de que el

eapital tenga por base material el medio de produccidén, no
implica que el .jnedio de produccidén sea aiempre y en general

60pital - esta teaia general, por lo tanto, ea aplicada en
particular a aquel medio de produccion especifico que ea
U maquina. No obstante, debe admitirae aqui que surge un
problema adicional; ... las maquinaa, tal como noeotros
U8 conocemos, son el fruto de una tecnologia (y seguramente
también de una ciencia) que ha aido pensada toda ella sobre

base del preaupul=3to del trabajo enajenado”. (11)

Subjacente a subsuncéo do processo imediato de producado ao
oapital es€a a transformacdo da forca de trabalho, de agen
t» do processo de trabalho, em apéndice deste. 0O trabalho«
e principio, uma atividade rica no sentido de desenvolver
i potencialidades, sociabilidade e integridade dos homens,
t ansfigura-se, historicamente, em sua prisado e degradacao

(utilacédo).

0) Napoleoni, C. - op. cit. ... na nota 8, p. 112/13,

( D Napoleoni, C. - op. cit. ... nota 8, p. 116/17.
[
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sl oopacterz3ticc geral da eubsuncdo formal continua 8endo
4] direta subordinacdo do prooeaao d¢ trabalho - qualquer
~ue 8eja, tecnologioamente falando, a forma em que 8e efeee
capital. Neeea ba8e, entretantOp 8e ergue «7" modo
produffSo teonologioamente eepeoifioo que metamorfoeeia
ginatureza real do proce880 de trabalho e 8ua8 condicglOes
0 fiodo capitalista de producdo. Somente quando cete
ej cena, 0e da a oubouncdo real do trabalho ao capi
1. (12)
|
E>conveniente retomar neste ponto mais uma passagem de
Itorx:

mesmo modo porque 8e pode considerar a producéo da
ttfi8-valia absoluta como expressdao material da aubsuncao
fgrmal do trabalho ao capital, a producdo da mais-valia re
létiva pode 8er considerada aomo a de subsuncédo real do
tf~balho ®*v capital De qualquer modo, 08 dua3 formas da
«¢ la-uoZia - a absoluta e a relativa - se consideradas taf
ledamente, como existéncias separadas (e a mais~valia absc™
precede sempre a relativa) correspondem a duas forms ee

de auDauncdo dotrabalho ao capital, ou a duas formas 8epa

as no interior daproducdo capitalista, das quais a pr™®

a € sempre precursora da segunda, embora a mais desen-
Igida, a segunda, poasa constituir, por sua vez, a base

introdug¢do da primeira em novos ramos de producao "

V|pOs até aqui as caracteristicas mais essenciais da sub-
el|JLcdo formal e real do trabalho ao capital, que configu
Ck o processo de desenvolvimento do modo de producéo en-
g~ndrado pela lei do valor. Necessario agora descer auin

mMor nivel de detalhamento deste processo historico, foca

(11) Marx, K. - op. cit. ... na nota 1» p. 66
@) Marx, K. - op. cit. ... na nota 1, p. 56
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fizando trés momentos da divisao do trabalhot manufatura,
mBcjulnismo e automatizacdo, que poden nos fornecer mais
gilementos para a apreensdo dos iImpactos sobre a constitui-
9B0 da forca-de-trabalho . Embora o nosso material de
pesquisa revele uma manifestacdo da forma real de subsun-
gSo, nos deteremos nos trés ultimos momentos. Incluimos a
ffese da manufatura pelo fato de nela ter-se desenvolvido
0 principio da especializacdo do trabalho que, ao nosso
V*r, serda continuamente reintroduzido sobre novas bases
tfcnoldégicas, complexas e sofisticadas, com as finalidades
de sempre conferir maior intensidade ao processo de traba-
ibo (no consumo da FT) e de desqualificar a FT. Suas conse
g»éncias para o trabalhador, dentre muitas outras, sdao a
désvalorizacdo de sua FT, o incremento da superpopulacéao re
litiva e o desgaste da sua integridade flsico/pslquico/es-
plritual.

FAres do Processo de Subsuncdo do Trabalho ao Capital

Cgnvém esclarecer que para caracterizar as 3 fases da divi
s|p do trabalho nos apoiamos fundamentalmente nos ensina-
mVitos de Michel Freyssenet e K. Marx. (14) Ao longo do
Prcesso de subsuncao formal o capital subsume em si o0 pro

of*so de trabalho pré-existente (artesanal) de 2 maneiras;

una parte, la manufaatura brota de la combinaaidn de
er803 oficios indevendientes, que mantiOnOn 8u inde-
p~rdcnaia y 3u aislamiento hasta el instante en que ae
oimvierten en otraa tantas operaciones parciales y «ncrtf-
tnadas del proceso de produccion de una misma mercancia,
'tra parte, la manufactura brota de la cooperacion de

D FREVSSENET, M, - Le processus de déqualification - sur

—-inialification de la force de travail: cldjnents pour une proble-
I matiqiK de 1*evolution des rapports sociaax . Centre de Socio-
I loaie Urbaine (CSU), Paris, 1974.

I furx, K. - El Capital. Ftmdo de Cultura Eccixmica, México, 1959,
Itmo 1. ;~taiDs esta edicdo por cc»«iderarmos sua traducdo mais
clara e precisa quanto ao tena aqui tratado.

- 0O Capital, Livro I, Capitulo VI (inédito) Uvraria Editora Cien-
cias Humanas» SP, 1978.



N :reaanoo afines, atomizando su oficio individual en las

operacioneo que lo integran y c:iela™do eotao y
h$ 'ienaclaa independientas /lasta el instante en que cada
UBJ de ellae oe ''n-jiet'te 3n funcidén oxoluaiva y especifica
dg un obrero. Por tanto, de una parte la manufactura lleva
10 div~aicn del trabajo a un proceso de produccién antea

N TR , V1751 icoarrola: de otra parte, combina ofioioc
;M7 1 drj'ttr-2 Wt}. Pero, cunl._”utera qun seii cu
especial de partida, du forma final es aiompre la

widnij.» la de un mecanismo de produccién cuyos Organoe son

k~ntrco.

P9ra comprender bien el alcance de la division del trabajo

n la manufactura, es esencial no perder de uiata loe
aijuien tes puntos. L'm primer lugar, el analisie del proceso
d8 produccion en sus fases especiales coincide aqui por
OUtcro con la decomposicion de un oficio manual en las di-
gfraos operaciones parciales que lo integran. Pero sean
timples o complejas la ejecuciéon de estas operaciones con-
Oérva su caracter manual, dependiendo por tanto de la
fuerza, de la destreza, la rapidez y la seguridad del

obrero individual en el manejo de su herramienta. EIl oficio
mcnual sigue siendo la base de todo. Esta base técnica es-
trecha excluye un andlisia verdaderamente cientifico del
proceso de produccidén, ya que todo proceso parcial recorrido
pOr el producto ha de ser necesariamente susceptible de
99r ejecutado como trabajo parcial manual. Y esto, el hecho
dé que la pericia manual del operario forme aqui la base
N1 proceso de produccion, hace que cada obrero sélo se
0$imila una funcion parcial y que su fuerza de trabajo se
O9nvierta en Organo vitalicio de esta funcién. Finalmente,
nta divisién del trabajo es una modalidad especial de
UuO-ipeficibn , muchas de cuyas ventajas se derivan, no de
O4ta forma especifica de cooperaciéon, sino de su caricter

gitneral”. (15)

(51) Marx, K. - EI Capital, Fondo de Cultura Econdmica, Mé
xico, 1959, Tomo 1, Cap. XII, p. 273/4.
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natureza geral da cooperacdo, ou seja, a forma coletiva,
Dciallzada de trabalho, om que seus trabalhadores se cora-
inam, complementara e relnem num mesmo processo de producéo
u em processos de producao articulados. 0 trabalhador co-
etivo, combinado, como sujeito do processo de trabalho ,
tilizando coletivamente todo o instrumental e condicdes

ateritais.

r.>. tistoa CQ808, el fruto dei trabajo combinado no podrCa

loamarae por el trabajo individual, o allo podria al~
a“izarse en un plazo de tiempo mas largo o en una escala
irriinuta. La cooperacion no tiende solamente a potenciar
a fuerza productiva individual, sino a crear una fuerza
rcductiva nueva, con la necesaria caracteristica de fuerza

€ masa.

parte de la nueva potencia de fuerzas que brota de la
usién do muchas energias en una, el simple contacto social
ngendra en la mayoria de los trabajos productivos una
mulacion y un<3 excitacion especial de los espiritus vi-
aleo, que exaltan la capacidad individual de rendimiento
e cada obrero, razoén por la cual doce personas reunidas
*inden en una jornada simultanea de trabajo de 144 horas
th producto total muy superior al que esos mismos 12 obre-
*08 rendirian trabajando aisladamente duraite 12 horas o]
\l que rendiria un obrero que trabajase 12 dias seguidos.
fa razén de esto reside en que el hombre es, por naturaleza,

ti no un animal politico, como entiende Aristoteles, por

"o menos un animal social”. (16)

~imal politico, social, o homem é um ser em processo, um
J8r de sensibilidade e capacidade criativa em processo, Si

lultaneamente com grandes limites e plasticidade. Donde o

(61) Marx, K. - op. cit. ... na nota 15, p. 262/3.
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[principio da especializacdo, como bem coloca Freyssenet
1(17), advir de duas constatacdes: a) de que determinadas

Ijjcssoas em determinado momento desenvolvem melhor certos
Itipos de trabalho que outras ou outros tipos de trabalho,
len funcdo de particularidades morfoldgicas, Fisioldgicas e
fcentais, devidas a circunstancias historicas anteriores '

Ip) o exercicio de um mesmo tipo de atividade implica na
vilcvacao da habilidade e rapidez.

N concretizacdo do principio da especializacdo do trabalho
~a fTorma engendrada pelas relacdes sociais antagbnicas e
toisificadas, proéoprias a lei do valor ou a ldégica do capi-
t.al, implicara em imensas transformacdes (de carater cres-
cente) na configuracdo da forca de trabalho.

Mientrae que La cooperacion aimple deja intacto, en general,
Z mndo de trabajar de cada obrero, 1la manufactura lo
eevoluciona deode 1loo cimientos haata el remate y muerde
th la raiz de la fuarza de trabajo individual. Convierte
1 obrero en un monetruo, fomentando artificialmente una
le 3U3 habilidades parciales, a costa de aplastar todo un
mulfio de fecundos estimulos y capacidades, al modo como
«n las estancias argentinas se sacrifica un animal entero
ara quitarle la pelleja o sacarle el sebo.. Ademas de
iatribuir los diversos trabajos parciales entre diversos
ndividuos, 8e secciona al individuo mismo, se te convierte
n un aparato automatico adscrito a un trabajo parcial,
ando asi realidad a aquella desazonadora fdbulo de
encnio Agrippa, en la que vemos a un hombre convertido en

imple fragmento de 8u propio cuerpo”. (18)

1) FREYSSENET, M. - op. cit. na nota 14. Ver especialmente
p- 34/9

18) Marx, K. - op. cit. ... na nota 15, p. 293/4.

55



Oa seja, € deslanchado o processo dc criacao de uma forca
de trabalho especifica ao modo de producéao capitalista,
configuracao histérica vem se delineando ha alguns sé
Ottlos, engendrada por intensas lutas sociais. "Até agora to
duf a3 nudancaa do modo de 8er e de viver doram-Bc por
brutalt 1i1oto c, atravco do dominio de um grupo ao-
cicl 7eebrc t<l/)x afi for~ac produtivas da acaiedade: a gele
¢cic ou "eduoacado" do homem, adaptada aoo novoe tipoe de
eiviliicicao, 1ieto e, ae novas formas de producdo e de era-
balho, dau-~ae opm o u80 de brutalidades inauditas, lancan-
do TO inferno dao oub-olasaee os fracoa e os refratéarioa
OU elirnifland0~06 totalmente™. (19)

A divisdo manufatureira do trabalho se sustenta na decompo
eicdo do oficio em tarefas simples e na combinacdo dos tra
bftlhadores parciais munidos de suas ferramentas especiall-
sadas; cria sua proépria organizacao social do trabalho,
c.**envolvendo a forca produtiva do trabalho social para
oa TFfins lucrativos de uma classe social. A nova forca pro-
dativa do trabalho coletivo responde a necessidade de au-
mmEto da escala de producdo e & necessidade de aumentar a
gaantidade produzida por unidade de tempo. COro a limitada
bMG técnica pré-existente, € impulsionado o mecanismo de
d»tompor todo trabalho complexo artesanal nas suas diver-
M& tarefas elementares, antes desenvolvidas como um todo

um s6 trabalhador. Essas tarefas simples sao atribui-
daé a distintos trabalhadores, ficando cada trabalhador dat
poy diante, restrito a uma operacado simples, o que vai iIm-

pilcar num aumento da habilidade e rapidez na sua execucao.

Xlén disso, com a decomposicdo das tarefas, estd aberto o
ee”~co para a definicdo precisa de cada uma das operacbes

coifrespondentes, facilitando, dal por diante, tanto a sele

(19) GRAMSCI, Antonio - Obras escolhidas
Martins Fcntes fciditora, Sdo Paulo, 1978, p.

325
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clp dos trabalhadores mais eficientes (mais produtivos em
t~"mos de sobretrabalho) quanto o trabalho de supervisao
e pontrole sobre a utilizacdo das matérias-primas e acessd
ri»s; além de permitir, em que pese a limitada base técni-
ca, o preenchimento dos poros da jornada de trabalho ao di
mliliuir as interrupcdes no processo de trabalho (para mudan
ca de instrumento de trabalho, dc material, de lugar,
de posicdo etc.) anteriormente necesséarias a consecucéao
do trabalho complexo.

"Co"m A ticpcc tficamenlH aapi :alista del prcceoo social
de j; if'wame_.”;an - Jpoyandocc en Las basea preeatablecidas,
eSXo podia ocguirae deearrollando bajo la forma oapitalieta
organizacion (la division manufacturera del trabajo)
no”es mas que un método especial de creacion de plusvalia
T4lat iva, un procedimiento para incrementar las .ganancias

dot capital ... a ooata de loa obreros”. 20)

h Organizacdo manufatureira do trabalho requer recursos
(capital acumulado) para aumentar as quantidades produzi-
da= (escala) que envolvem maior consumo de matérias-primas,
farramentas especializadas, o aumento do numero de traba-

Uiadores parciais, instalacfes etc. Pelo fato da especia
liaacdo do trabalho desenvolver a forca produtiva do traba
Iho coletivo, a composicdo organica do capital se move no
lTeBtido da elevacao do peso relativo do capital constante
(instalacdes, matérias-primas etc.) em relacdo ao capi-

tal variavel.
iobo aspecto da utilizacdo da forca de trabalho, estdo a-
>ertas novas possibilidades de elevacdao da intensidade do

:rabalho e da produtividade com o trabalhador coletivo,mes

00 estando o processo de trabalho limitado em sua base téc

120} Marx, K. - op. cit. ... na nota 15, p. 297,
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BMca. A fixacdo do trabalhador a uma tarefa reduz o 3eu
t#mpo necessario de preparo, o0 que tendencialmente aponta
pgra uma reducao do valor de sua forca de trabalho. Tudo
I"so evidentemente contribui para a reducdo do custo de re
producdo da forca de trabalho. (21)

Neste estagio da subsuncdo formal, cujo processo de traba-
IbLi estd ainda sustentado no trabalho manual, temos a con-
golldacdo de uma divisao de trabalho que permite a eleva-
¢c5U da intensidade e produtividade do trabalho, ao lado de
ua crescente controle sobre a forca de trabalho no proces-
<0 do criacédo e transferéncia de valor ao produto. "La
verdadera manufactura no solo somete a obreros antea inde
pOT.diente3 al mando y a la diociplina del capital, sino

, ademas, crea una Jerarquia entre 1loa propios obre-

08", )22(

E»ta diferenciacdo evidencia o inicio do processo de des-
qualificacdao da forca de trabalho que se desenvolvera pro-
gressivamcnte dai por diante. "Ea el resultado de la divi
aion manufacturera del trabajo el erigir frente a ello&,
001)0 propviodad ajena y poder dominador, las potencias
»ayirituales del proceso material de produooion. Este
PM>ceso de disociacion aomiensa eon la cooperacién simple,
donde el capitalista representa frente a los obreros indi-

(D) "La descarposicion de las faenas manuales reduce los gastos de
fomacidn, y por tanto el valor de los cOreros no ci5stante, los
trabajos de detalle mas dificiles exigen una éooca ms larga de
aprendizaje, que los obreros defienden celosamente aun en aquellos
casos en que es indatil . Asi, por ejenplo, en Inglaterra las laws
of apprenticeship, con sus siete afios de aprerelizaje, se mantienen
en vigor integramente hasta fines del periodo manufacturero, hasta
que la gran industria viene a arrinconarlas™. Marx, K. - op. cit,

| --- ha n3ta 13, p- 300.

Marx, K. - op. cit. ... na nota 15, p. 293.



emjujle8 113 unidud y la voluntad del cuerpo social del traba
I. Fl proceso oigue avanzando an la fianufactura, ‘nutila al obre-
1", j1 aonvertilo en obrero parcial, Y ee remata en la gran induetriOf
ndr Lfieni'iij es seprdih del trabajo como potencia independiente

I pivduiiion y aherrojada al servicio del capital.

rr 2J “rjnu/jc:ura, "l enriquecimiento de la fuerza produc~
.e00iJ» Jcl jircrj mcolectivo, y por tjntj del cuj Ctal,
. EIy.

r:ii p"Ael t'pdlrecificnto del oircrz
r. mlua fuerzan productivao individuales”. (23)

ste processo de desqualificacdo da maioria dos trabalhado
es e de sobre-qualificacao de uma pequena parte deles ¢é
argamcnte analisado por Michel Freyssenet. (24) O 1inicio
a desqualificacdo, coloca o autor, se processa através:

) da reducdo do campo no qual pode se exercer e desenvol-
, ver o "savoir faire" do trabalhador. Ccntudo, num processo
N de trabalho sustentado no trabalho nanual, a execucéo da tarefa
depende da forca, da habilidade, da rapidez e da forca de tra
balho no manuseio da ferramesita, requerendo portanto, o conheci-
mento dos materiais de trabalho, da ferramenta, dos procedimen-
tos fisicos e quimicos etc.. O que se verifica é a re-
ducdo da extensdo do campo de trabalho, que pode se de-
senvolver em profundidade de forma limitada, implicando
no surgimento de aptiddes particulares em detrimento de

outras aptiddes;

i) da eliminacdo progressiva das atividades de preparacao
| do trabalho e das maneiras individuais de realiza-lo ,can
| o0 crescente estabelecimento de procedimentos para a exe

| cucdo das tarefas;

D da perda de controle sobre o processo de trabalho e da

i sua compreensao enquanto totalidade pelo trabalhador.

1) Marx, K. - op. cit. ... na nota 15, p. 294.

1) Ver Freyssenet, M. - op. cit. ... na nota 14, p. 35.
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A este movimento de desqualificacdo da forca de trabalho
corresponde um movimento de sobre-qualiflcacdo de uma pe-
quena parte dos assalariados. Sobre ela recai toda a exten-
sdo do campo de atividade retirada aos primeiros e o contro
le sobre estes, concentrando-se portanto, as atividades de
organizacao do trabalho. Uma parte destes assalariados sobre
-qualificados, ndo mais afetos ao trabalho manual, se ocupa
ra da sistematizacdo do parcelamento do processo de tra-
balho, sua organizacdo e controle.

Outros, compondo uma categoria distinta, se ocuparao da
especializacao das ferramentas relativas as novas tarefas,
no sentido de elevar a eficiéncia do trabalho. Deste modo,
Freyssenet nos permite perceber como o modo de organizacao
social do trabalho engendrado pela acumulacdo do capital,
desde a fase manufatureira, interfere na propria concepcgao
dos instrumentos de trabalho (ferramentas) voltada para a
elevacdo da sua eficiéncia nos estreitos limites do proces-
so de valorizacao. (25)

Ou seja, a este processo de desqualificacdo/sobre-qualifica
cdo, genuino produto de um histérico modo social de existir,
corresponde a um significativo aumento das forcas produti-
vas ligadas a8 acumulacdo de capital. Freyssenet chama a
atencdo para o fato de que o elevado custo social deste pro
cesso é muito importante desde a fase da manufatura. Ao via
bilizar a elevacdo da intensificacdao do trabalho, a utiliza

cdo da forca de trabalho se fard de maneira mais rapida/Zcon

() "Nous voyowis ici que, dées le stade de la manufacture, la conception
mane des outils est affectée par le mDde d "organisation des tra-
vailleurs qui se développe avec !'accumulation du capital. La for-
ce productive de 1-outil est incontestableinent accrue mais I*est
d"une naniére qui présvgpose un type d"organisaticn du travéal™.
(Freyssenet. M.,-op. cit. nota 14, p. 36.)
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1

.

entrada e desde quando esta ndo apresente mais as condi-
00sS necessarias a esta forma de consumo, sera discriminada

recusada pelo capital. Trata-se de uma forma de utiliza-
do da forca de trabalho que mantera portanto, estreita re-
acao com o inicio da formacdo de uma superpopulacdo reiati
a, inclusive ao nivel de sou mais baixo estrato.

om o processo de dcsqualificacdo/sobre-qualificacdo da for
a de trabalho o ”* pel™e 2rt>'
ai c” s6 sera aproveitado na medida em que possa contribuir
ara a elevacdo da intensidade/produtividade na producéo,
erdendo-se por forca desta lei de aproveitamento do saber
uroano, vastos e ricos conhecimentos. (26) A reducao do
ampo de atividades praticas dos trabalhadores provocaréa
videntemente a "mutilacdo"” do "espirito ariativo" da maio
ia deles. Por outro lado, sua criatividade sofrerd enor-
t limitacdo na medida em que toda colaboracdao ao nivel do
rocesso dc trabalho, {por exemplo, em inovacdes que aumen-
em a eficiéncia), fatalmente serd convertida em meio de
iprimoramento do processo de extracdo de trabalho exceden-
e (@)

16) Freyssenet ao alertar para este processo de pertia social do sa-
ber alude a redescoberta que se faz atualxoente de preciosos conhe
cinentos cainjcneses an termos de ecologia, medicina, psicanalise

etc.

“Ch redéccxivre par exatple, ® Tce nanent, les ccnnaissances
paysannes trés fines en matiére écologiquc, médicale, psychanaly-
tique etc. ... La plus grande partie de ses ccnraissances sent
maintcnant perdues'. (Freyssenet, M. - op. cit. na nota 14, p.36)

.1{21) “L*"imnense source de reflexidn et d'innovation que oonstitue la

— o ) — >

pratique extraordinaircsnent variée de millicns d"hanmes est aban-
dcnée. 1¢ systaratisaticn dc ce savoir existant, nais éparpille,
qui ne serait realisable que par les interesses eux-manes, de-
viOTt précisanent incossible pui3qu'il leur est enlevé la possi-
bilité de le faire par eux-mémes collectivement, et pcur eux-
mémes .

Pour mieux faire rendre & la force de travail ce 016* I"cn
attend d*elle, c"est-a-dire, surtravail accru, non soulement on
lui enléve la possibilite de systématiser son savoir né (e sa pra
tigue mis aussi orogressivemK™ en reduit sa possibilité

d "ao”™uérir un savoir reel en réduisant sa pratique”. (Freyss«let,
lel . cit. na nota 14 p. 37).
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O"processo de desqualificacao/sobre-qualiflcacdo, consequen
té e evidentemente, se revelarad como mecanismo eficaz no en
ffaquecimento social, politico e existencial dos trabalhado

ris.

0">n la pericia manual del operario e8 la baee de la manu-
fctura y el mecanismo total que en ella funaiona no posee
KS i'8queleto objetivo independiente de loo propioo obreros,
tZ capital tiene que luchar constantemente con la insubore”®

dinaciéon de los joalariados. ... Por eso, a lo largo de
%440 el periodo manufacturero resuenan las quejas de los pa
tPC'noe acerca de la indisciplina e insubordinacién de los

obreros'. (28)

Ott seja, a base subjetiva do processo de trabalho constl-
tuia um forte empecilho ao processo de valorizacado do capi-
tal, limitacdo que val sendo superada a medida em que o ca”
pltal se apropria do principio mecanico e o concretiza.
O principio mecanico que consiste "em acionar uma ou mais
férramsntas por intermédio de uma transmissao”, vai perml-
tlr ao homem, ultrapassando sua estatura natural, acionar
um mecanismo que manipule varias ferramentas. Com a subs-
tltuicdo da forca motriz humana pela forca de um motor para
laprimir impulso & transmissdo é superado outro limite ca-
racteristlco do homem: a forca que é capaz de fornecer. For
ca que, por sua vez, ndo apresenta a uniformidade, contlnu”®
dade e constancia possiveis dc se atingir através de um mo
tor. Com o desenvolvimento da poténcia do motor torna-se pc®
eivel a criacdo de sistemas de maquinas movidas a um sO tem
po por uma forca motriz. Progressivamente se pode articular

Oftda vez mais etapas de producdao até entao descontinuas.

u9)

(J8) Marx, E. - op. clt. ... na nota 15, p. 300.

(19) FREYSSENET, M. - op. cit. ... ver a partir da p. 39.
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Ogue muitos autores (Coriat, Freyssenet, Magaline, Gorz,

Br»verman, Napoleoni ...) tétn tentado colocar é que a mate-
rUi i zacdo desse principio num espaco social regido pela

do valor, vem marcada desde a proépria concepcdo da raa
quinaria, pelas necessidades do processo de valorizacdo. Ou
alrJ-1, que o problema nao se restringe simplesmente a4 forma
de utilizacdo da maquinaria pelo capital, mas que a sua
corcepcao e concretizacao estdo subordinadas as (ou mesmo

natcrializam) relacbes sociais de producdo. (30)

Sobre a divisdo manufatureira do trabalho se d4 a concreti-
sacdo, pelo capital, do principio mecanico. Ao invés da fer
ravienta especializada outrora manejada pelo trabalhador, te

agora um certo numero delas acionado por uma forca mo-
triz. paulatinamente as ferramentas especializadas serao
convertidas em maquinas especiais; o hcrcm perde sua funcéao
de forca motriz e é substituido por Corcas motrizes superio-

res, mais precisas e mais potentes. (Gl

@0) "Si le principe mécanique est indépend™t dos modes de production,
scs concrctisations en sont !:ar oontre les produits.
Sa mise en oeuvre va se Taire sur la base de la division
du travail de la manufacture. ...
Oublier 1"origine sociale des techniques 0631" objecti-
ver, autonomiser leur conception et leur essor par
rapports sociaux. eee C* est introduire dans I histoire
une fatalité; celle du travail répétitif, vidé de toute
intelligence, avant, assure-t-on, sa disparition grace,
nouvelle fatalité, aux sciences et techniques qui per-
mettront d "automatiser entierement le procés de travail.
Freyssenet, M.- oo. cit. na nota 14, p. 40.

@B1)ElI numero de instrumentos de trabajo con que el [!lombre
puede operar al mismo tiempo, esta circunscrito”por el
numero de los instrumentos naturales de producian con

que cuenta, es decir, por el numero de sus organos Fl-~
sicos propios. En Alemania se intenté, al principio, ha
cer que un hilandero trabajase en dos ruecas a la vez;
es decir, que trabajase con las dos manos y los dos
pies al mismo tiempo. El trabajo era demasiado fatigoso.

Mas tarde, se inventd una rueca de pedal con dos husos,
pero los virtuosos capaces de hilar dos hebras al mismo
tiempo escaseaban casi tanto como los hombres de dos



X :ombinacdo de trabalhadores parciais cora suas ferramentas

E|3lviduals vai sendo gradativamente substituida pela combi

IMFao de maquinas que realizéim estes processos parciais de

ttkbalho. os trabalhadores tém por funcdo alimenta-las de

Ktcrlas-primas/acessoOrias ou auxiliares, vigia-las e corri
manualmente 0S erros.

AO nivel da utilizacdo da forca de trabalho duas diferen-
interdependentes ressaltara em relacdo ao periodo ante-

iMSe antes o parcelamento do trabalho, na manufatura, ha-
via propiciado uma relativa fixacdo das tarefas e tempo
para executa-las, o controle do processo concreto do tra
balho continuava literalmente nas maos dos trabalhadores
(sua habilidade ...). Na producdo mecanizada esta base
subjetiva do processo de trabalho é substituida pela ba-
se objetiva, & qual deve se ajustar o trabalhador, “Al
convertirse en maquinaria, loa iInstrumentoa de trabajo
adquieren una modalidad material de existencia que exige
la austituaiSn de la fuerza humana por lae fuerzas de
la naturaleza y de la rutina nacida de la experiencia por
*na aplicacion consciente de las ciencias naturales. En
la manufactura, 1la divisiéon y articulacion del proceso
focial del trabajo es puramente subjetiva, una simple
I "~ binacion de obreros parciales; en el sistema basado
>n la maquinaria, la gran industria posee un organismo
# erfectamente objectivo de produccidén con que el obrero

S encuentra como una condicion material de produccion
iota y acabada", (3¢)

cabezas. En cambio, la "Jenny" rompidé a hilar desde el
primer momento com 12 a 18 husos ... Como se ve, el
numero de herramientas com que puede Tfuncionar simulta-
Jjneamente la misma maquina de trabajo salta desde el pri
estante esa barrera organica que se alza ante eT

I rabajo manual del obrero”. Marx, K. op, cit. ... ha no
ta 15, p. 305.

-~ op. cit. ... na nota 15, p. 315
Le aeveloppement capitaliste du machinisme n"est que
na |""@°PPement du type de division de travail instauré
P r la manufacture. 11 matérialise, dans un mécanisme



Abrem-se as comportas, com o0 processo de subsuncao real do
trabalho ao capital, para que a elevacao de produtividade
se converta em meio para a extracdo de maia-valia relativa

€ novos patamares para a intensificacdo do trabalho. Sao
criadas as condicdes para o estabelecimento dos turnos mul-
tiplos de trabalho, mecanismo fundamental para impulsionar

a acumulacao de capital, ao permitir a elevacdo de sua velo
cidade de rotacao. (33)

“"Ea evidente que, al progresar la maquinaria, y oon ella la
experiencia de una alase especial de obreros mecanicos, au-
menta, por impulso natural, la velocidad y, por tanto, la
intensidad del trabajo. En Inglaterra, la prolongaciéon de
la jornada de trabajo avanza durante medio siglo paralela
y conjuntamente oon la intensidad del trabajo Ffabril. Sin
embargo, pronto se comprende que, en un trabajo en que no
se trata de paroxismos pasajeros, sino de un labor uniforme
y ritmica, repetida dia tras d-Ca, tiene que sobrevenir ne-
aesariamente un punto, un nudo, en que la prolongacién de
la jornada de trabajo y la intensidad de ,éste se excluyan
reciprocamente, de tal modo que la primera s6lo pueda con-
ailiarse con un grado mas débil de intensidad y la segunda
sO0lo sea variable acortando la jornada de trabajo. Tan pronto

como el movimiento creciente de rebeldia de la clase obrera

mort, independent de la force de travail et s'imposant
a elle, une division du travail produite par les reports
sociaux capitalistes, c'est-a~dire la separation du Ca-
pital et du Travail”. Frevssenet M., op. cit... na no-

ta 14 p. 41).

() "Cano aqui los movimientos globales de la fabrica no
parten del obrero, sino de la maquina, el personal puede
cambiar constantemente sin que se interrumpa el proceso
de trabajo. La prueba mas palmaria de esto nos la ofre-
ce el sistema de relevos implantado en Inglaterra duran
te la revolta patronal de 1648- 13X0"s. Marx, K. - op. cit.
... ha nota 15, p. 348.



obligé al eotado a acortar por la fuerza la jornada de trabajo,
o> capital ee lanz6 con todoe 8ue brios ... a producir

Ll relativa, acelerando loe progresos del sistema

2 1 fTa. Al micmo tiempo, se produce un cambio en cuan-
to j 1 caracter de la plusvalia relativa. En general, el
m¢t do de produccidén de la plusvalia relativa consiste en

haem ™ 7~« el obrero, intensificando la fuerza productiva del
tre! pueda producir con el mismo desgaste de ‘rbojo
y A7 B3 tiismo tiempo. EI mismo tiempo de trabajo afiade al

global, antes y despues, el mismo valor, aunque es
te valor do cambio invariable se traduzca ahora en una
cantidad mayor de valores de uso, disminuyendo con ello el
valor de cada mercancia. Mas la cosa cambia tan pronto como
la reduccién de la jornada de trabajo impuesta por la ley,
oon el impulso gigantesco que imprime al desarrollo de la
fudr2a productiva y a la economia de las condiciones de
produccion, impone a la par un desgaste mayor de trabajo du
raikte el mismo tiempo, una tension redoblada de la fuerza
dé trabajo, tupiendo mas densamente los poros del tiempo
d4 <trebajo, es decir, obligando al obrero a condensar el
trabajo hasta un grado que s6lo es posible sostener durante
uag jornada de trabajo corta. Esta condensacidon de una masa
maycr de trabajo en un periodo de tiempo dado, es considera
da ahora como la que en realidad es, como una cantidad mayor
de trabajo. Por tanto, ahora hay que tener en cuenta, ademas
de "la medida del tiempo de trabajo como "magnitud extensa-”,
la medida de su grado de condensacion. La hora intensiva
de 4114 jornada de trabajo da diez horas encierra tanto o]
nae trabajo, es decir, fuerza de trabajo desgastada, que la

hodB mas porosa de una jornada de doce horas de trabajo”. ()

— O

D Marx, K. - op. cit. ... na nota 15, p. 337/8.
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2., A medida em que a maquinaria incorpora e executa as ati-
jvidades antes manualmente desenvolvidas pelo trabalha-
Jdor, (que como vimos requeriam "eavoir fsire” decrescen-

te a medida em que foi se desenvolvendo a separacao dos
jJtrabalhos manual e intelectual), se acentua o processo
,de desqualifica7do da forca de trabalho. Com a transfer
emacdo da base técnica do trabalho, engendrada por rela-
¢cOes sociaiS de exploracao com o fim de rcproduzi-las,se
polarizam em combinacdo hostil os trabalhos de execucao
e concepcgédo; o trabalho simples e o trabalho complexo ;
la desqualificacdo da maioria dos trabalhadores e a sobre
-qualificacado de reduzido numero,

A mccanizacdo do trabalho e especializacdo da maquinaria vao
se processar de maneira variada e progressiva. A medida em
que sistemas de maquinas vado sendo iIntroduzidos vai se tor-
nando possivel a continuidade crescente entre as etapas de
producdo, aplainando as bases para o desenvolvimento da au-
tomatizagcdo. Numa mesma unidade produtiva podem coexistir
por longo tempo trabalhadores de oficio e trabalhadores de
maquina. Contudo barreiras técnicas a total continuidade cn
tre as etapas de fabricacdo se fardo sentir, sobretudo, em
determinados tipos de producado, coroo a téxtil, ainda hoje,

Freyssenet chama a atencado para um significativo aspecto do
inicio deste processo, referente & coexisténcia dos traba-
lhadores de maquina com os de oficio. FE que os trabalhado-

res de maquina eram considerados desqualificados em relacéao
aos de oficio a época, o que se refletia na composicao da
escala hierarquica. Por outro lado, sua classificacdo como
trabalhadores de maquina revela o reduzido grau de especia-
lizacdo que possuiam estas maquinas em relacdo as atuais,
levando a que estes trabalhadores, outrora desqualificados,
sejam considerados, doravante, mais qualificados que os tra
balhadores de maquinas mais especializadas que se foram de-
senvolvendo. Freyssenet a partir dai faz duas importantes

constatacfes: por um lado, as classificacbes e qualifica-

V4
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co=~ oficiais sao relativas historicamente e por outro la-

do» 6 perceptivel a acentuacdo da desqualificacdo desde a
orlocm do processo até hoje. (35)

I8tc significa que as transformacdes do processo de traba
Ilho desenvolvem o movimento de desqualificacHo/sobrc-quali-
fiCc>clo da forca de trabulho através da destruicdo de deter
miiuuios oficios e simultanea criacdao do novas funcbes so-
bre as bases da divisado capitalista do trabalho. A desquali
fieecdo ndo atinge apenas aos trabalhadores diretamente li-
gados ao processo de fTabricacdo” mas se estende progressiva
mente por todos os campos de trabalho.

0 aistoma fabril que se desenvolve com a mecanizacdo do pro
ceaso de trabalho traz profundas alteracdes na natureza das
atividades dos trabalhadores. As atividades outrora manuag
mente realizadas sdo progressivamente incorporadas a maqui-
na e esta, de instrumento de trabalho cm principio, passa
80b as leis do valor, a sujeito do processo subordinando ao

seu ritmo a absorcdo da forca de trabalho.

Esta transferéncia, para a maquina, das atividades antes de
sei”enhadas pelo trabalhador, vai significar o esvaziamento
profissional destes e a simplificacdo do trabalho para a
forca de trabalho subordinada ao trabalho pretérito, morto,
nuiterializado no equipamento de producdo. Para alimentar,
vigiar, corrigir os erros do processo de fabricacdo, o cap”
tal pode lancar mdo de uma forca de trabalho menos qualifi-
caA, mais simples, com menor tempo de aprendizado,expandin
do assim, o seu campo de recrutamento (incluindo criancas
pe~eninas, mulheres, por exemplo). Este fato, aliado a for
ma histdérica de consumo da forca de trabalho, configura um
— qgfcnismo alimentador da formacado de superpopulacao relati-

va.

llm ____________________
(34] Ver Freyssenet, M., op. cit. ... na nota 14 p. 42.
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" _k-p otra parte, poniendo a diepoeicidn dal capital
autoras de la alaae obrera que antee te eran tnaooeaiblee
y {iejando en la oalle a 109 obreros desplazados por la
macuina, produce una poblacidén obrera sobrante, que no tiene
maé remedio que someterse a la ley impuesta por el capital.
Asi .0tr explioa eao lingular fendémeno que nos reiiela la
ki4 " rui de la industria moderna, consistente en que la
@"hti por tierra las barreras morales y naturales de
lajjyrmaia de trabajo, Y asi se explica también 1la paradoja
09éndomica de que el recurso mas formidable que ee conoce
payj acortar la jornada de trabajo se trueque en el medio
mail infalible para aontertir toda la vida del obrero vy de
9u familia en tiempo de trabajo disponible para la explota-

oion del capital™. (36)

0 *umento da capacidadc produtiva provoca a necessidade de
trabalhadores para trans[x5rtar as matérias-primas e auxilia
rem (cuja quantidade consumida aumenta), dos produtos inter
mediarlos de uma mdquina a outra, dos produtos acabados.Evi
dantemente, & medida em que se avanca na continuidade das
«tapas de producdo e na mecanizacdo do transporte dos mate-
ridis diminui o numero requerido de trabalhadores para es-
ta= tarefas, pois se altera a relacdo proporcional entre
producdo e numero de trabaDiadores. Para responder a esse

tipo de trabalho, também, nao s&o necessarios trabalhado-

re= profissionais.

"Bl grupo orgénico de la manufactura es sustituido por la
aottcatanaoiétn del obrero principal con unos pocos auxilia-

p«6. La distincidon esencial es la que se establece entre
loe obreros que trabajan efectivamente en las maquinas-
hon"amientas (incluyendo también en esta categoria a los

cbftros que vigilan o alimentan tas maquinas motrices} y

{36) Marx, K. - op. cit. ... nota 15, p. 335/6
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109 si”plca peones que ayudan a estos obreros mecéanicos (y

~U9 a”si exclusioonente nifios). Entre tos peones se
Ojtll-.ijn sobre poco mé&s o menos todos loe feeders (que ae
lim j OGuministrar a las maquinas loa materiales traba-
jad N ellas)”. 137)

E«<tme tendencia & pcrda pela grande raaioria trabalhadora do
con. >2clnenta e dominio sobre o seu proprio trabalho vai se
realizando a medida em que se dissemina e avanca a subsun-
cdo real do trabalho ao capital. Paulatinamente o trabalho
vivo vai sendo incorporado ao trabalho morto, en forma de
Magquinaria« que submete o trabalho vivo que a move, genera-
li»andli-se progressivamente o movimento de desqualificacao/
BObre-qualificacdo da forca de trabalho, independentemente
do conteudo concreto do processo de trabalho. Assim como o
processo de valorizacdo, por natureza, unifica e reduz a um
dCDoninador comum toda a multiplicidade do processo de tra-
balh.” concreto, assim também o movimento de desqualificacdo/’
iobre-qualificacdo afeta a constituicdo da forcga de traba
lho, independentemente da natureza concreta do sua ativida-
le laborai (e do material/objeto <com o qual desenvolve
emta atividade: metal, fibras téxteis, tecidos, couro...).

1 valor é o elemento comum e que, portanto, permite a com-

>ar>bilidade/equivaléncia entre as mercadorias, independen

@71 Marx, K. - op. cit. ... na nota 15, p. 347
0 trecho correspondente da edicdo brasileira é o se-
i guinte: "0 grupo organizado da manufatura é substitui-
i do pela conexadao entre o trabalhador principal e seus
I poucos auxiliares. A distincdo essencial ocorre entre
os trabalhadores que estdo realmente ocupados com as
raaquinas-ferramenta (inclusive alguns trabalhadores que
tomam conta da maquina motriz e a alimentam) e seus au

I xiliares (que sdo quase exclusivamente criancas). En-
trecos auxiliares podem ser incluidos os que alimentam
a maquina com o material a ser trabalhado"”. Marx, K. -

O Capital, Editora Civilizacao Brasileira, RJ., 29 edi
¢cdo, 1971, I, vol. 1, p. 480/1).
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temente da sua diversidade de valor-de->uso. Nos modos de vi
da regidos pela logica do capital 05 homens séao socialmente
convertidos em mercadorias e o valor da sua forca de traba
Lho constitui o elemento essencial para sua absorcédo/rejei-
cao pelo capital. Um dos elementos determinantes do valor
da forca de trabalho é o tempo de aprendizado/preparo/expe-
riéncia necessario para que o trabalhador tenha tal ou qual
capacidade laborai. Se a medida que se desenvolve a subsun-
cado do trabalho ao capital lhe é inerente a conversao pro-
gressiva do trabalho vivo em trabalho morto, aliada & cres-
cente concentracao e polarizacdo do trabalho intelectual e
do trabalho manual (com a consequente generalizacdo do tra-
balho simples para a grande massa trabalhadora) estamos

diante de um processo que, histéricamente/ tende a afetar

negativamente o valor da forca de trabalho, reduzindo-o.

"Ademads de eatas olaees, que 80n las principales, hay el
personal, poso importante numéricamente, encargado del con-
trol de toda la.-maquinaria y de las reparaciones continuas:
ingenieros, mecanicos, carpinteros etc. Tratase de una
categoria de trabajadores de nivel superior, que en parte
tienen una cultura cienttfica y en parte son simplemente ar
tésanos, y que se mueve al margen de la O6rbita de los obre-
ros Ffabriles, como elementos agregados a ellos. Como se ®te,

esta division del trabajo es puramente técnica', (38)

Ou seja, a atividade intelectual relativa ao processo de
trabalho é retirada da forca de trabalho que dele se ocupa
diretamente (e que se converte no seu apéndice) e é concen-
trada progressivamente, configurando os novos setores dis-

tintos de manutencdo/reparacdo, estudos técnicos, organiza-

(3B Marx, K. - op. cit. ... na nota 15, p. 347/8,



c métodos do trabalho. (921) Podemos perceber com clare
sa -jue se trata de uma organizacao social do trabalho basea
da na transfcrcncia para um reduzido numero de assalariados,
de toda a atividade quo envolva maior tempo dc preparo, corihe
Clll'hto e experiéncia.

0 desenvolvimento progressivo da automatizacdo no processo
dQ tr.ibalho’através da elevacdo crescente da composicdo or-
ganica de capital, ndo atuara como elemento dc reversao des
sa forma de organizacao social, nem tampxDuco do movimento de
dasqualificacao/sobre-qualificacdo da forca de trabalho. A
COrcretizacido deste principio nos estreitos limites sociais
do capital antes produz formas mais desenvolvidas deste mo-

Vi»ento.

*ftjo o : - La hajuiij puede ejecutar sin a™-uda del
ijoin? roios laif movimientos necesarios para elaborar La
mate!"11 prima, aunque el hombre 1la vigile e intervenga de

en cuandc, t-a"emos un siete”™a automatico de Tiaaulnaria,
$ US tibli, sin embargo , como logico, de constante per-

f4c "_."nariiento en Ou3 detalLee”™. (40)

A concretizacao do principio automatico (4l1) consite num
pjTocesso que atinge inicialmente certas atividades do traba
lho, certas etapas parciais do processo de producdo e que
tende a integra-las de maneira progressiva, a medida em que
barreiras técnicas sejam superadas, e a depender da sua re-
lacdo com o custo dc reproducdo da forca de trabalho afetada.

(B9) 0 proccsso de desqualificacdo/sobre-qualificacao tam-
bém nelos se processara progressivamente, através da
separacdo entre trabalho dc concepcao e de execucdo. No
ambito deste estudo ndo nos vamos deter neste aspecto,
nem tampouco no movimento de desqualificacado/sobre-qua
lificacdo no que tange a divisdo do trabalho para a
sociedade com um todo, focalizando o desenvolvimento
dos servicos necessarios a circulacao e realizacdao do
crescente volume de mercadorias produzidas. Para tanto
cthsultar! BravermannrH. op. cii- ... na nota 6; Freyssenet,M., co.
cit. ... na nota 14i Durand,C.-El trabajo encadenado: organiza-

1 cién dei trabajo y dcninacl”i social-H. Blllne EUiciones, .Madrid,

\A) Marx,K.-op. cit. ... na nota 15, p. 311

dl) "Le principe autaiatix”: L" autanatisation se dévelocce dés



A producdo mecanizada val atingindo formas mais complexas
nas quais a sequéncia de etapas de trabalho, antes distin-
@lll“nte realizadas com maqulnac parciais, se converte paula
tlnamente em sequéncia continua. Ao nivel das unidades pro-
dutlvas o espectro de variacdo nos graus de continuidade do
processo de trabalho sera enorme, abarcando, por exemplo :
tanto a alimentacdo automatica de maquinas reunidas num soO
conjunLo automatico, assim como a alimentacdo manual de ma-
quinas cujos movimentos e operacbdes sao automatizados; equi.
paracntos cujo movimento é automaticamente paralisado quando
da ocorréncia de defeitos (nas maquinas, nas pecajs trabalha
das ...) ou quando é atingida a quantidade programada de
produtos; equipamentos em que as indicacdes destas situa-
cOes se fazem através de sinais sonoros, luninosos etc , ca-

bendo ao trabalhador a tarefa de paralisa-las etc.

Estes exemplos indicam a possibilidade de multiplas combina
cOes e formas de coexisténcia de graus distintos de automa-
tizacdo nas diversas formacgbdes econdmico-sociais, e inclusi

ao nivel das proéprias unidades de producao (empresas).
Sob o angulo do processo de valorizacao do capital, estas

variacdes nos graus de automatizacdo expressam a diversida-

quun autre mécanisme peut déclencher le mouveroent de
la machine (ou d"un ensemble de machines) en cnmodifiant
le rythme, la forme et 1’utilization.

Dos moyens tres divers sont utilises pour automatiser:
Bioyens mécaniques, hydrauliques, pneumatiques, élcctriques,
magnctiques etc... Mais c"est a partir du moment oll ii a
eté possible de convertir un phénoniéne physique en signal
électrique que le principe automatique a pu étre largancnt
utilise: ce sont les techniques électroniques. L "absence
d*inertie, la precision et les possibilites d’amplifica-
tion du signal électrique donnent a ces techniques un
caractére universel". Freyss™net, M. , op. cit, ... na no
ta 14, p. 57/8) .
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de nos niveis de composicao organica do capital. Necessario
mt faz relembrar que, podera concorrer para a variacao da au
tonal izacdo ccrtos limites técnicos proprios ao processo de
tr>t).1lho concreto, historicamfento ndo superados.

A crescente automatizacao do processo de trabalho correspon

de & crescente transfiguracao do trabalho vivo em trabalho

morto, da transferéncia das atJvidades da forca do trabalho

paia os equipamentos, que passam a conté-las e materializa-

las sob a ldgica do capital. Noutros termos, temos o proces

BO de elevacdo da composicao organica de capital e a conti-

nuidado do movimento de dcsqualificacdo/sobrequalificacao da
forca dc trabalho, subjacente ao aparecimento de novas cate

goiids de trabalhadores que reproduzem a organizacdo do tra

balho engendrada, historicamente, pelo capital.

Com a elevacdo da composicdo organica de capital e as cor-
respondcntes transformacdes no processo de trabalho, sdo
tanbérn gestados regimes de trabalho apropriados a maior ace
leracdo do processo de transferéncia de valor do capital
constante ao produto e de criacdo de valor pela forca de
trabalho. Isto na sentido de contrabalancar a tendéncia a
queda da taxa de lucros, devida ao aumento do peso relativo
do capital constante. Mediante o funcionamento quase min-

terrupto dos equipamentos, delineia-se um regime de traba-
lho que mantém estreita ligacdo com uma base técnica pro-
grcssivainente independente da subjetividade da forca de tra
balho, que viabiliza o revezamento da mailoria dos trabalha-
dores no processo (regime de turnos). Este revezamento se
fa2 possivel na medida em que 03 proprios postos de traba-
lho sejam fruto da decomposicdo e parcelamento do trabalho,
que implicam na simplificacdo das tarefas. 0 que significa
a diminuicdo do tempo de preparo do trabalhador e revela,
consequentemente, o0 processo de constituicdo pelo capital

de uma forca de trabalho de natureza histoérica.
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trjbajo mecé&nico afeota enormemente al sistema nervioso,
akOm-m variado de los muoculoo y confisca toda la
tibie actividad fisica y espiritual del obrero. Hasta las
que tienden a facilitar el trabajo se convierten en

médfio de tortura, pues la maquina no libra al obrerodel
aino quepriva a éste de su contenido. Nota comdn

a ti ij mproduccién capitalista, considerada no s6lo como £rf
Oétc K e.nhaco, sino tarnbién como proceso de explotacidn de
Oepii~jl, ce que, lejos de ser el obrero quien maneja las
ac»iii"m"iones de trabajo, son estas tas que le manejan a el;
pOPC céatj inversiéon no cobra realidad tecnicamente tangible
hadots! la era de la maquinaria. Al convertirse en un autdoma-~
te, el instrumento de trabajo se enfrenta como capital, du-
rotte<® iprocesod” trabajo, con el propio obrero; se alza
frwt*-e ael comotrabajo muerto que domina y absorbe la
futfza de trabajo viva. En la gran industria, erigida sobre
la hase de la maquinaria, se consuma, como ya hemos apunta-
do”el divorcio entre potencias espirituales del proceso de
preeleccion y el trabajo manual, con la transformacion de
agqtE~llas en reeortea del capital sobre el trabajo. La peri-
oic”de tallista del obrero mecénico individual, sin alma,
d»1 Parece como un detalle diminuto y secundario ante la
ey cCia, ante las gigantescas fuerzas naturales y el traba-
jo ocial de masa que tienen su expresion en el sistema de

lId aquinaria y forman con el el poder del “patrono’" (42)
A «composicao do trabalho permite pré-fixar padrodes de
efi iéncia para a execucdo das tarefas, estabelecendo para
ca< operacao os gestos e movimentos do trabalhador.

o significado e o alcance objetivo do fendémeno america

no que ¢ também o maior esforco coletivo até hoje verifica”

da [fira criar, com inaudita rapidez, e com uma consciencia

Marx, K.-op. cit. ... na nota 15, p. 349/50.

75



.

"3 nunni vieta na hiatSria um novo tipo de trabalhador
Om "WV, A expretisao conaaiéncia do fim pode parecer pe-
10 mnenji! Craniaa a quem raaovda a fraoe de Taylor sobre o]

a"naneada. TaylLor de fato exprime, aom ainismo brutal,

O =1 jj 3 “imerioana deaenoolver nc trabalhador”™ no
ludes maquinais e automaticae ™ despedacar o

X - TRGY A crji>ui’j r'vo;"1a ional fual:fe-"ja30,

exigid uma certa participacdo atioa da intoligcnoia, da
fAtaaia, da iniciativa do trabalhador e reduzir aa opera-
jirodutivae ao aeu Unico aapecto fisico maquinal. Mas
no\rsalidade, nao 8e trata de novidades originais, trata-se
aptnao da fase mais recente de um longo proceaao que ae iIn”
00>1i com o nascer do proprio industrialismo, faee que & ape_
aap maia iIntenaa que aa precedentes e ae manifesto aob fo~
tUE hrutais, a qual sera também superada com a criacao de
um novo nexo paicofisico de um tipo diferente doe preceden-
tt9, e sem dduida de um tipo superior. Verificar-ae-d, 1ine-
lu$ave Imente, uma selecdo forcada; uma parte da velha olas-
89. trabalhadora aera eliminada asm piedade do mundo do tro-
ba”ho e talvez até do munto tout court. {...) S certo que
él™a (industriais americanas tipo FordJ ndo ae preocupam aom
a fhumanidade®™ e com a “espiritualidade " do trabalhador,que
S "mediatamente arruinada. Esta “humanidade e espiritualid”
d*i ndo pode realizar—ae sendo no mundo da producéo e do
ttmbalho, na “criacao” produtiva, era maxima fo artesdo, no
"Amiurgo”, quando a personalidade do trabalhador se refle-
/(A toda no objeto criado, quando era ainda muito forte a
limacdo entre arte e trabalho. Mas precisamente contra este
*fmp~nniamo™ luta o novo iIndustrialismo. As iniciativas T“pu-
pimanas® (ligadas a questao do alcoolismo e a questao ae-
{pwZJ tém apenas o fim de conservar, fora do trabalho, um
04 to equilibrio paicofisico, que impegca o colapso fisiolo6-
gi o do trabalhador, esmagado pelo novo método de producéo.
Be e equilibrio ndo pode ser sendo exterior e mecanico, mas

p( erad tornar-ae interior, se é proposto pelo préprio tra-
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n impoeto de fora, por uma nova forma de 30-

0§91, @/ neioB apropriados e originaio”, (43)

Viaos que a concretizacdo do principio mecanico sob a légi-
ca dn capital restringe o campo de atividades e as possibi-
lidiides de "uarticipaoao atiMa" da Tforca de trabalho direta
mente interveniente no processo de trabalho (cabendo-lhe as
atribuicbes de alimentar, vigiar, corrigir defeitos... no
prccsso). 0 processo de concretizacdo do principio de auto-
matizagdo vai acentuar este aspecto, consolidando a tendén-
cia a participacao puramente reflexa da maioria trabalhado

ra, quo vai perdendo inclusive a proximidade/contato com
05 Bcios de trabalho (material a ser trabalhado e equipamen
to). Estes constituem uma fonte de conhecimento e de al-
gumas iniciativas da forca de trabalho, que a partir dos

seus sentidos (até pelo seu estado de fadiga), inteligéncia
e experiéncia percebe problemas no processo de producado nem
sempre detectados pelos instrumentos de controle e medicéao
cientificamente desenvolvidos. (44)

(43) Gramsci, A. - Obras Escolhidas, p. 328/9, grifos nos-
SOS.
OQuanto ao taylorismo e neo-taylorismo, principios fun-
damentais e criticas, ver especialmente Coriat, B.

op. cit. ... na nota 4 e Bravermann, H. - op. cit. ...
na nota 6.
@4) Trest un phénoméne complexe que la conjugaison de

1" intelligence, de sens et de la pratique de 1"homme

appréhendo mieux dans toutes ses dimensions qu'une me-
sure unidimonsionnelle. Cette connaissance globale,
qualifieé habituellemente et trés improprement d "intui
tive, montre simplement que notre savoir scientifique”
ct les instruments de mesure qu'il a permis de mettre

au point sont loin d *épuiser la realite, et qu'ils ne
réussis sent pas encore a en saisir tous les aspects.
(...) ITouvrier, a ce stade d'organisation du travail,
se sait encore détenteur d *un savoir, du & une [longue
fréquentation des installations. Les travailleurs "in-
tellectuels™ de I"entrcprise n“ont pas, et ne peuvent
pas acquerir ce savoir. Toute !"organisation capitalis
te du travail et toute leur formation scientifique de
fondement positiviste orientent les ingénieurs,* les
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A Irl’-determinacdo dos gestos e movimentos para a atuacao
posto de trabalho pressupde teoricamente um tipo padrao

&g trabalhador, numa faixa etaria entro 20/30 anos em boas
icoes psicofisicas, capaz do sc submeter a intensidade
dojtrabalho exigida. Acrescente-se ainda as novas condicfes
do~trabalho quo se estabelecem, relativas sobretudo ao meio
arfierue: altas e baixas temperaturas, exposicao a substan-
ci”~c téxicas, vibracbes, niveis de ruido elevados, radia-
cbas Gtc. Para garantir o emprego, o trabalhador produz
proprios mecanismos particulares de adaptacdao a '"raeio

nati " dos postos de trabalho que nado leva cm considera
cdo suas caracteristicas particulares. Donde se desenvolve
ura”rocesso de "deagaste objetivo e moral prerraturo”™ de sua
de trabalho, implicando na reducdo de seu tempo de
pedn:jnéncia num mesmo posto de trabalho ou mesmo reducdo do
8eu tempo de vida socialmente uatil, isto é vida produtiva de

trabalho excedente. 14S)

cadres, vers un autre type de connaissance, vers an
autre mode d *appréhension de la realité: multiplica-
tion des mesures, decomposition, experimentation. ...
IlIs nont généraleinent pas une pratique préalable fai-
te dutilisation du produit ou de la machine en vue
d*un effet precis”. (Freyssenet, M. - op. cit. ... na
nota ]4, p- 63). Para unia andlise detalhda do processo
de desqualificacao/sobrequalificacdo nesta fase de de
senvolvimento de automatizacado ver pag. 62/76.

(45) “Aussi, voit-on croltre une catégorie de travaillours,
uses prématurément, physiquement et nerveuscment, par
le travail a la chaine ou les taches ~""modernes* de
surveillance, ... Ne présentant plus les caracteristi-
ques du travailleur standard, ils sont rejetés de la
production. ... Le phénoméne des vieux travailleurs est
an phencmrne modeme. Au stado de la cooperation, de la spocia-
lisation, et mane au début de la t+iase du nucliuiisme, le travail-
leur de olas de 50 ans, devenu moins résitant physiquemente, as”
mit “naturellmente”™ une foncticxi de chef d *ecmipe, de formatioce,
de spécialiste poru certaines phases du travail, en raisOT du sa-
voir - faire cju"il avait acquis, et que seul son aoe lui avait

permis d"acnuérir.
Une cuntradiction se devéloppe: pour accroitre toujcurs

plus le deqré d'exploitation de la force de travail,le
capital es amoné a concevoir des postes de travail que
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AO nivol das unidades produtivas esta forma de organizacao
do trabalho, nesta fase, conduz a relacfes extremamente ten
SAlU entre os assalariados do diferentes niveis hierarquicos
e de iIntervencdo no processo de trabalho. Trata-se de uma
orcjdnizacado social que atualmente limita a possibilidade de

d«6envilvimento organico do trabalhador coletivo, baseado
no ri‘r*proco"" de aptidbdes, competéncia, pre
paio, etc.

Corvém notificar que se o0 processo de automatizacdo tem cria
do ocupacdes técnicas tem, também, reduzido consideravelmen
te o0 numoro de empregos e mantido a tendéncia a utilizacédo
de mao de obra nado qualificada (forca de trabalho simples,
com diminuto tempo de preparo). A esta cabe o cuidado sobre
um numero crescente de maquinas, ou seja, a medida que as
operacdes sao transferidas para as maquinas, o trabalhador
8e ocupa de um processo de transferéncia de valor mais in-
tenso. Esta elevacdo do numero de maquinas por homem vai
progressivamente corresponder a uma atividade reflexa, des
tltulda dc iniciativa e que sc traduz em tédio para o traba
lhador e seu esgotamento. 0 absenteismo tem sido uma das ma
nifestacdes mais frequentes de resisténcia da forca de tra-
balho a esta fase de subsunc&o do trabalho ao capital, so-

bretudo por parte da juventude trabalhadora.

Para as unidades produtivas com crescente grau de automati-
zacao este é considerado um dos seus mais graves problemas.
Dada a elevada composicao orgénica de capital, paradas e
disfuncbes no processo, isto é, quaisquer elementos que in
terfiram na sua continuidade podem corresponder a elevadis-
simas perdas econdbmicas. A medida que se eleva a composicéo

organica do capital, e mais especificamente no caso do cap¢

le travailleur ne peut tefiir que oendant un nombre tou
jours restreint d'années. A unc exploitation plus gran
de correspond un nombre croissant de travailleurs inaf
tes et done a charge de la collectivité.

(Freyssenet, M. - op. cit. ... na nota 14 p. 142/43)
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ta) monopolista, surgem mecanismos no sentido de depurar as
egv;t>es de trabalho incorporadas, através do treinamento (@
jusianJo e desenvolvendo a intensidade do trabalho), preven
¢So if perdas econbémicas por acidentes dc trabalho ¢ altos
salilils (estreitamento relacionados com uma situacdo mono-
polista de lucros extraordinarios, para conter o absenteis-
no)m 146)

Ao -.11;0 do procosso do nonoralizacido desta forma dc consu-
mo da forca de trabalho nas atividades de execucdo reflexa

(fruto de longo processo de desqualificacdo) surge uma va-
riedadce de categorias trabalhadoras, uma profusdao de dife-
renciagbes hierarquicas e diferencas salariais, produzidas
mediante classificacdes do cargos através dc critérios proé-
prios & natureza histérica do processo de racionalizacao do
trabalho. (@7) Crescentemente estas diferenciacdes tom sido
vistas pelos proprios trabalhadores e muitos estudiosos co-

mo unid forma dt; dividi-los e enfraquecé-los politicamente.

(46) "0 industrial americano preocu{»-se an nanter a contijiuidade da
cficicncia fisica do trabalhador, da sua eficiéncia rruscular e
ncrsbsa: é seu interesse ter ista mOD de obra estavel, um conjunto
permancntancnte afinado, porque também o aonjunto hunano (o traba
Ihador coletivo) de iird enpresa € um ndquina que ndo se deve des
monstrar nem avariar denasiadas vezes nas suas pecas individuais,
sem perdas ingentes.

0 chamado alto salario e um elesnento dependente desta necessidade;
€ 0 iInstrumento para selccionar unn mdo de obra afi'ptada ao sistf
ma dc producdo e de trabalho, e para nanté-la estavelmente
(Cramsci, A. - op. cit. na nota 43 p. 329) "... Isto significa
que, na inddstria Ford, dcve-so procurar qualquer elanento novo,
que sera a origem real quor dos "altos salarios' quer dos cutroo
fcivanenris aludidos (instabilidade, etc.). Este elemento ndo pode
ser procurado sendo neste fato: que a industria ftord exige iza
discriminacdo, uma qualificacdo, nos seus operarios, que as  <xt-
tras indlstrias ainda ndao requerem, nn tipo dc qualificacdo de no
vo gbnero, ura forma de oxlisumD da forca dc trabalho e ima quantg
dado dc forca consumida ro proéprio tenpo médio, que sdo mais pesa
das e extenuantes do que noutras, e que o salario ndo ch-jga a
CLTipensar todos 08 operarios, nao consegue reconstituir nas cordl
cOes dadas pela sociedade”. GRAMSCI, A. - op. cit., na nota 43 p.

334).

@7) Aspocto que retofiaremos adiante, quartio tratarnos do processo de
trabalLho especifico de uma grande empresa.
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ES5 DO DO CASO

Cabo-nos agora tentar examinar, no caso especifico da empre-
aa ciuc vamos estudar, alguns elementos do processo de traba-
lho 'n sua estreita relacdo com o processo de valorizacao.
Ao m"S ocuparmos de um caso particular - uma empresa com to-
da6 as suas particularidades internas - nos interessa anali-
84-1o B compreendé-l1o enquanto uma manifestacao especifica
de lois gerais do processo de acumulacdo capitalista, ou se-
ja, cm sua relacdo com as leis gerais de acumulacdo; mas es-
te nivel de abstracdo ndo nos permite avancar nem compreen-
der cortos aspectos das condicgcdes de trabalho a que ostao
subfr_i-tidos seus trabalhadores. '"... El pt"oblcma esta pues en
DETr- "y;AR FL CARACTER QUE AStAUME c.V LA ECOMIOMIA DEPENDIENTE
LA -mmhy-"."L"QC:O0N DE PLUSVALIA RELATIVA Y EL AUMENTO DE LA PRO-
DUCTIVIDAD DEL TRABAJO". (D

No caso do presente estudo, estamos lidando com o capital es
trangeiro no espaco econémico nordestino do Brasil, pais,
nado sera razdo, recordista mundial de acidentes de trabalho.
Vale esclarecer que ndo nos colocamos o exame/analise da em-
presa em si (sondo esta uma das razdes pelas qualis nao cons-
ta destas paginas sua identidade), mas aborda-la de maneira
que possa elucidar a questdo da utilizacdo predatoria da for
ca-dc-trabalho pelo grande capital no marco das economias de
pendentes, ou seja, no marco onde esta exploracao da forca-

de”trabalho se aaudiza e agoniza.

Trata-se de uma empresa (que chamaremos daqui por diante de

empresa "E') produtora de fios e tecidos sintéticos para
() Marini, R.M. - Dialéctica de la Dependencia,
Ediciones Era, 39 edicién, México, 1975
p- 100.
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£4]3A Industriais, cuja composicao do capital social envoi-

V «:

a) capital privado nacional, com 45% do participacdo e direi
to a veto. E wi grupo quo atua no mercado de Seguros e no
sotor industrial, particularmente nos setorcs quimico e

cextrativo mineral;

b) capital do Estado, com 10% das acles, através da FIBASE,
subsidiaria do BNDE c¢ FINOR;

c)"capltal privado estrangeiro, com 45% das acdes,fornecedor

Ide Know-how a empresa.

Covt*comos por dar algumas informacfes gerais acerca deste

grtpo econbmico europeu que chamaremos de grupo "G".

Attacdo do Grupo "G” no espaco econbmico internacional

E Considerado o 10<? grupo quimico do mundo e segundo na &area
de fibras sintéticas (0 primeiro é Du Pont). Trata-se de uma
co®panhia holding, fundada em 1969 a partir da fusdo de duas
grandes companhias européias, uma das quais inicialmente pro
dutora de fibras artificiais e sintéticas em diversos paises

e a outra dedicada a produtos diversos.

QBi matriz e sede legal na Europa, o grupo desenvolve uma li
nha de producdo que envolve Tfibras aitificialis e sintéticas,

produtos quimicos de base e quimica fina, tintas, produtos
fanacéuticos, sal e soda, produtosde consumo (limpeza, higie
ne, beleza ...), plasticos e maquinas. O grupo atua com cerca

de 160 empresas em 50 paises. Em diversos pontos do mundo,
funcionam organizacdes cora atribuicdes de coordenar e pres-
tar servicos a estas empresas, sendo que em alguns paises
europeus, Japao e Brasil (depois de 1973) criaram-se organi-

zacOes nacionais.

Em 1979 apresentava um total de 98.300 empregados, 17,4% dos



na Asia, Africa e América Latina. De 1975 a 1979 o to-
tal ac empregados nestas regi6éos tove um acréscimo de 4,6%,
inda .»ndo a crescente iImportancia das atividades do grupo fo

ra c3i Europa e América do Norte, conforme o quadro abaixo:

BWle ADOS 101 GRUPO "G™ NO ESPAGCO ECONOMICO INTERNACIONAL

1975 1976 1977 1978 1979

Iita® dc lilcgvins 116.700 108.000 99.800 99.100 98.300
o™ dc crpregados fora da

BEDV"i ¢ E.U.A. 15.400 15.000 16.000 17.000 17.100
Barticipacdo relativa dos
fora da Eultbpa e

B.O.A. sobro o tot™ 13,2% 13,9% 16,01 17,1%  17,4%

PCKT~.: inforracOGS ejctraidas de: Ondor20G<ysgroep. Multinationale
Chdcmcrrangen Latijns - Amerika, Nf2dcrlandsim®  Bodrijven
In Y;tijns tocrika, Ansterdam, juni 1980, Druk! De
AppeLbloesan Pars, pag. 50.

as . : Estao irkcluidos os empregados das enpresas em que o grupo tem

participacdao majoritaria ou minoritaria.

Batlr.a-se que na América Latina trabalho aproxinadamente 10 mil
pesk iis, metade das quais no Brasil, identificado como Xm-

portanto pais para O grupo e para a industria de Tfibras. @

@) Infontacdes extraidas do estudo do girupo: Cnderzoecksroep Multinatio

fnale Oreiemaninnen Latijns - Amerika, Noderlandse Bedrllven iK
|Lati]” Arerika, Amsterdam, 1980, BE)ruk: De Apcélbloés™m Pers,
-4pag. 59.

~ JEste fato é ax~fimado nas palavras de vin dos diretores da organiza-
Yxcao necicffial do grupo 0" no Erztoil, Dr. llessels, em 1981:



Pod"T.os porceber ura movimento simulténeo de diminuicdo abso
lute do emprego total e de elevacao do emprego nos paises de
pME~ntes, que redunda em 1900 numa elevacdo do volume de

ventfas do grupo e na diminuicdo do seu niamero global de em-

prafados para 83.000, conforme as citacdes: "£ um grupo que
fa t r>"equioao. Por 1ieeo, eatd osmpre na dianteira tec
nol4.* n rp.nultadids financeirofi altamente satiefatS-
TIO9: rijty :nou surtcnto do no ooluxa de vendas
90bf< ~0A anterior, ... (0 grupo) emprega cerca de 5.300

e pessoal especializado em laboratdérios de pesqui

9a = e:t"aenvolvimen to, tendo, ao todo, 82 mil empregados", i2)

0 9rupo produz fibras sintéticas nos seguintes paises da
América Latina: México, Equador, Colbmbia, Argentina e Bra-
sil. As empresas neles constituidas, sem excecdo, contam com
A participacado de grupos financeiros locais, sendo que a par
ticipdcdo decisiva do grupo "G" se da ao nivel técnico. Va-

rias sao as estratégias dessa participacdao.

Ete primeiro lugar o grupo "G" fornece as suas filiais o0 oonhe
cimento técnico para a concretizacdo do processo de produ-
cado. As Tiliais lhe pagam anualmente pelo uso deste conheci-
mento e pela atualizacdo em termos de aperfeicocunentos tecno

l6gicos. (&

"A ®@Btratégia (o grupo ''G'") é de investir mais no Brasil e nos EUA. Os
UltlrDs 3 anos foram tranquilos na area de investimentos. Anteriormen-
ta, haviamos investido miito nos setores de tintas e de quimica. _
NnO6Eo naior investimento foi a (Dnpresa "E" de fios/tecidos sintéticos).
Agora vamos entrar, novamente, fase de investimentos pesados”,
@onul da Ehpresa "E", Publicacdo Interna, Ano 1, n9 7 - marco/abril

A 1961, pog. 4)

9)lk<6cho extraido de artigo sobre o grupo 'G" no jornal da enpresa E
an estudo: jomal de Publicacédo Interna, Ano I, n9 7, marco/abril 1981,

pfig. 5,
4)Wr Ciiderzoecksgroep ...op. Cit. na nota 2, p. 61.
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in outro comportamento do grupo 6 o rcsaarcimento pelo proje
& técnico de uma Ffabrica, como ocorreu, por exemplo, em
1®7 no Nordeste brasileiro, quando a "G” - Engenharia entre
! fabrica de fibras e tecidos sintéticos da empresa "E",

mpresa pagou por isto a matriz. O)

kI " tnibém a questdo do fornecimcnto das maquinas. O grupo
t0 a possibilidade de fornocer as suas Tfiliais maquinas an-
tifciormentc utilizadas. Foi o caso das maquinas de uma empre
8& sediada na Europa que foram para a Colombia. No que tange
a4E equipamentos novos, estes provem do setor de producdo de
m;ulnas do grupo "G, na Alemanha Ocidental. (©6)

Portanto, varios slo os mecanismos utilizados para alimentar
afuero do grupo ”G", mediante suas filiais. Nestes mecanis-
na”, por sua vez, se insinua uma divisao internacional do
tJ™balho cm que a tarefa de concepcdo dos equipamentos e pro
CiBsos de fabricacdo se concentra fas "metrépoles™ capitalis
ta. Freyssenet, ao estudar este problema, coloca que, ha al-
guUftaS décadas, as empresas com elevada composicéao organica
da capital (de setores altamente mecanizados e automatiza-
da») se instalam em paises nos quais a mao-de-obra é de 7 a
10 vezes mais barata que a dos paises centrais e 0s gover-

(B Infomacdes extraidas de Oiderzoecksgroep ...op. cit. ... na nota 2,
p. 61. IXirante a nossa pezrrandxria na enpresa formos infomados por
d3is funciaarios, de diferentes setores, que o0 grupo "G canegou* a
auferir lucros do enpreendimento antes mesmo da fabrica entrar en
operacdo. O andamento axisiderado normal quando da instalacdo de ara
crpresa € 0 de que esta onmece a apresentar \xa situacdo de lucrati-
vidade razoavel apds alguns anos an operacdo. No caso da esrpresa em
consideracdo {caro veranos adiante, a partir de outras fontes de da-
dos), os resultados positivos sdo obtidos logo nos primeiros anos
de c’™uracao, ":esar e aldn do que pagou a matriz.

®) ader20d™sg™cep ..., op. cit. ... na nota 2, pag. 62.
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nos atraem Investimentos mediante ama série de conccssocs
e 111 otivos Tiscais. O autor arrola como fatores que contri-
buan nt"sie processo a concorréncia internacional, o custo
cretccntG da inao-de-obra fias metropoles capitalistas, o te-
iBor 'uanto ao incremento da imigracdo de trabalhadores es-
tran-Toiros e a necessidade de reduzir a baixa da taxa do lu-
eroe dccorrento da elevacdo da composicdo organica de capi-
tal vCCl.

A concontracao das atividades intelectuais de concepcdo nas
metr<""nOles capitalistas é também identificada, por Freyssenet,
coiD0 resultado do grau crescente de encomendas de plantas
de fc"ibricas (’as caixao pretaB”) ou de estudos técnicos pe-
los"palsus capitalistas dependentes. Alias, processo que tam
bén se verificou no desenvolvimento de certas setores indus-
tridis do Leste Europeu, a partir dos anos 60, 03 engenhei-
ros e técnicos dos paises dependentes, em geral, tém suas
ativadadcs subsumidas as concepcbes o técnicas, que consti-
tuea melo de dominacdo das metroépoles capitalistas, concep-
cdes c técnicas produzidas a partir de uma divisdo interna-

cional do trabalho sustentada na dominacdo do grande cap”

tal. ()

() 1~ vente d"études et d *¢quipe™knts o I ctrange”, et partiailiérenent
dans les pays de I"Est et les pays scus-dcveloppés, n"a pas pour seul
hjt le but mnédiat de cOTtribuer & la poa:suite de la croissanoe de
iocietés capitalistes et pcur consequence d"accroitre le ncnbre et le
pourcvntaoe d"ingénieurs et de te<iiniciens dans les metropoles capita
listes. Elle cst une des conditions pour le raintien et le développe-
wvirit de la darj'nation écononuaue de oes oays siir los autres, et de la
Concentration do i "activit; ccHK»ption déins oes manes pays, par Vvoie
do consequence ... 1l existe aussi une division intcmatiOTale du
travail entr¢ métropoles capitalistes.” (F"reyssenet, M-Le pro3cssus
do doéqualification - surqualiCication de la force de travail: Elemen
bi pour une problématique de I *%volution des rapports soclaux.
tre ¢k Sociologlo urtnine (C.S.U.), Paris, 1974, p. 135/6).

Cfa tjrifos sao nossos.
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especifico do grupo "G", vimos que o seu dominio eco
OSBi-"0 se da sob varias forreas: nao sd através da participa—
caa direta nas empresas, mas também, pela transformacéo em
ai¢ jl0ria do conhecimento técnico que detém (venJda de conhe
ciento). Na América Latina, a atuacdo do grupo "G" sc con-
camra fundamentalmente na producdo de fibra. Ja no Brasil
ten qtiifilmente 8 empresas instaladas em diversos setores. Em
19i|b, o0 nontaiilK de vendas do grupo aqui atingiu 9 bilhdes
dejtruzeiros liquidos. Acrescentando a este montante o refe-
ds vendas das empresas ainda ndo consolidadas (como ¢é
0 #so0 da empresa "E" em expansdo) o total vai a 15 bilhdes
de jcruzeiros. Conforme declaracdo de um de seus diretores
ero 0192, U grupo tem a conviccdo de que o Brasil tera um im-
poitantc papol na América do Sul. Mais ainda, o pais tem uma
sitivacdo econdmica fTavoravel, estabilidade politica {traco
qu« falta a muitos dos paises cm desenvolvimento), oferece
mafl~dc-obra suficiente e enorme mercado interno. (8)

Uma dessas empresas, € uma organizacao nacional ('G" ind.
e Qpmércio Ltda.), que atua como empresa holding e tem a Ffun
cio de coordenar as atividades das demais, particularmente no
qua tange aos investimentos Ffinanceiros e Tfiscais, e politi-
cade pessoal. As demais empresas abarcam grande diversidade
de producdo e sado consideradas independentes para gerir suas

atividades especificas. Sao elas:

- \Bja funciona no Brasil, desde 1940, com a producdo e dis-
tribuicdo de produtos farmacéuticos ("medicamentos em ampo
fa.”, comprimidos, drageas, cremes pomadas'), pioneira em
testes de gravidez. Emprega 360 pessoas e estd localizada

em sao Paulo.

® Informacles extraidas de CWerzoecksgroep ... c¢c. cit. ... na no-
ta 2. p. 0.



I;rcsa produtora Ue”eopeoialidadee quimicas aomo fungioi-
, Ijctcrijidan, pigmentos floresoonteot aditivos para

Y m _Il, eotabilizantas para PVC, reainaa poliamidicae etc",

¢ ,mga 320 pessoas e estda localizada em Sao Paulo.

~pnprcsa produtora de ™"tintas deoorativaa, induetriaia, au-
Te; 0 W -7/ T/t Einprega 700 pessoas e esté

c.illzada em S&do Paulo.

- «nprcEa produtora de "fios texturizadoe a cru e tintos,eem
tre.=; e torcidos, singelos e a dois cabos" . Tem duas fa-
~lcas, emprega aproximadamente 1.100 pessoas e esta se-

4jada cm Sao Paulo.

- ®nprosa instalada em 1976, produz ”!rtaquinaa icxturizadorag e

oraedoras da dupla torcédo,componentes de fiacéo, cabe-

de bobinagem e instalagbdes de rafia sintética para a

iti :Uatria textil”. E”nprega 270 pessoas e esta localizada
9 Kic Grande do Sul.

- *npresa fundada em 1963, "produz eal: groseo, beneficiado,
ref*rjdo com i1odo c ocm 1iodo, e sal mineralizado. Esta en-
gc."cda na criacdo de camarfes 9 ovoa de artemia'™. Qnprega

oerca de 740 pessoas e estd sediada no Rio Grande do Nor-

te. O

- finalmente, a empresa "E'", entra eiln operacao parcial em
1976, é Inaugurada oficialmente em 1979, produz Tfios e te-
oidos sintéticos. Emprega aproximadamente 1.100 pessoas e

esta localizada no Nordeste. Empresa que estudaremos adian

te.

Resta™iins antes de procedermos ao estudo do processo de tra-

balho na empresa "E", salientar o interesse do grupo "G" pe-

loBrasil.

@) Infonracoes extraidas do jornal da Dtpresa "E", Publicacdo Interna,
Ano I, 7 9n, marco/abril 1981, pag. 5.
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Caracterizacdo da Empresa "E”

A emprosa foi constituida cm 1973 c¢ transformada em socieda-
de anbnima on 1975. A fabrica, concebida pelo grupo G - En-
gpnharia, entrou em prc-operacdao em abril de 1978. Ba agosto
de 1978 a planta passa a processar materia-orima produzida«!
torntdriu nacional c¢c em abril de 1979 c oficialmente inaugu
rada. Recebou, desiJe o inicio de sua implantacdo no Nordeste,
beneficios fiscais o incentivos do Estado brasileiro, Tfede-
rais e estaduais, como C.D.l., SUDENE, CACEX (Banco do Bra-
sil) , Banco de Desenvolvimento do Estado da Bahia e BNDE
(Banco Nacional de Desenvolvimento Econdmico).

Para sua localizacdo na regiao metropolitana de Salvador,
e particulamente num complexo industrial que envolve unida-
dos produtoras de elevada composicdo orgéanica de capital, in

fluenciaram positivamente o0s seguintes aspectos:

a) a disponibilidade de matérias-primas para 0O Seu processo
‘Uuiutivi ncis unidades aTpeorerste.s do ccrglexa industrial: a enpre-
sa "E" adquire a sua principal matéria-prima de uma deter
minada unidade industrial cujo controle tecnoldgico esta
em mdos de um grande grupo estrangeiro. E interessante ob
servar que esta relacdo se reproduz nao s6 no Nordeste

brasileiro mas também no México e Coldmbia;

b) disponibilidade de mdo-de-obra barata. Convém observar
que em 1980, o salario médio de um operario, ou 5€0D, abs
traindo qualquer hierarquizacao relacionada a diferencas
salariais, estava em torno de 1/4 do salé&rio que teria no

pais de origem da planta; (10)

(0) Informacbes extraidas de Cndcrzoockscrroep. ... c?. cit. na nota 2.
p- 65/6
Utilizaros tantén para a elaboracdo desta parte documentos da enw
presa "E" (inpressos, projeto para a SUDEIIE etc.)
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c utilizacdao de centrais de fornecimento de uso comum; no
caso, a central de utilidades fornece energia, &gua, va-

por, ar, gases industriais etc. a precos de custo;

d) 1 proximidade dos fornecedores de matéria-prima permite
a utilizacdo econbmica de residuos c sub-produtos dos pro
cessas de producdo de fibras;

c) disponibilidade de rede de transportes necessaria ao fun-
cionamento da unidade e & circulacdo de sua producao.

0 investimento necessario a instalacdo do empreendimento, a
precos de outubro de 1974, era da ordem de Cr$l1 .250.000.000,00
(hum bilhdo, duzentos e cinquenta milhBées de cruzeiros), cu-
jJo esquema de financiamento, aprovado pela SUDENE, consistia
em suprir 60% das inversdes mediante empréstimo via Banco Na
cional dc Desenvolvimento dos 40% restantes o capital priva-
do (nacional e estrangeiro) arcava com pouco mais da metade
(aproximadamente 20,45% do investimento), o BNDE com 2,27%
sob a forma de acdo e o PINOR (Fundo de Investimento do Nor
deste) com 17,28%.

Quanto aos custos anuais de producado da empresa, ao nivel
da producdo projetada ema 1974, a participacdo relativa da
tndo-de-obra (fixa e temporaria, incluindo salarios, encar-

gos sociais e honorarios da Diretoria) era da ordem de 6,5%
sobre o custo total. A participacdo relativa dos custos de
mado-de-obra fixa sobre os custos fixos era de 11,7%. Isto
nos permite entrever a elevada composicdo organica de capi-
tal da empresa.

A partir do exposto podemos compreender melhor as declara-
cOes do presidente do grupo "G" Industria e Comércio Ltda em
1981, sobre os motivos do "exits empresarial' da empresa
“"E", empresa responsavel por 1/3 do faturamento cotai liqui-
do do grupo "G" no Brasil: S o0 n0880 maior projato no Bra-
ail. (0 grupo "G") tem 4SX do capital votante da chpraea



“E", O dignifica noaao maioT inveetimento neeee paie, ...
Primeiro, 8 um éxito Om termos de satisfazer o mercado, auOf
ticuindo importacdes, Segundo, em termoe de cooperacdo entre
08 aodoio&, pota oada socio deu oontribuicdo vital para o su-
."caso do projeto: o grupo ... (detentor do capital nacional)
<om o0 jonheoifianto da efttrutura do pais, o0s contatos com or-
7J.;¢, "m"e<l"ncimentisia como o INPI, o CDI, a SUDt"NE: o (grupo
" J .Jij e 6tu iifonhcaimento ~farenijial j a FSBAJE
c 0o HNDF com contribuicao financeira. Terceiro, o0 projeto foi
um euooBBO também em termos de treinamento e qualificacdo de
pessoal (aspecto que estudaremos adiante). Um grande numero
de pesaoae foi treinado na Europa e na America do Sul e, ho-
je, esta equipe faz um produto de qualidade icual ou aupé-
rior ao fabricado na Europa. Quanto a (empresa "E'"™) 1 também
um sucesso financeiro, pote ohegamos a ter dinheiro Buficien_
te para diminuir e endividamento, pagar dividendos e reali-

zar a expansdo da fabrica". (1)

A expansdo da magnitude do lucro da empresa norteard os ajus
tes da forca de trabalho ao processo de trabalho e o consuMo
do equipamento. Ainda o presidente do grupo "G" (que é tam-
bém vice Presidente do Conselho de Administracdo da empresa
"E">; "0 Dr. ... acha que tanto homena como empresas podem
aempre melhorar aeu deaempenho. N&o dorme sobre louros. ...

Sempre falta alguma coisa. "No caao da (Empreaa "E"), eu tooo
em dois pontea: primeiro® e levando em conta o panorama eco-
n0”jico geral do pata, a (Empresa "E") necessita melhorar ain
da maie a produtividade e a eficiéncia, e reduzir 08 cuatoa,
a fim de garantir a competitividade e a viabilidade da empren
sa a longo prazo e exportar no futuro. Segundo, promover co-
laboracdo mais eatreita com o peasoal técnico (de outro em-
preendimento do grupo "G") para melhorar oa procesao de pro-

"Aucdo, como também identificar e desenvolver novoa produtos

(11) Jomal da Bipresa "E'', Ano I, n9 7, narco/abril de 1981, p. 4.
Os grifos e conteldos entre paréntesis Sa0 NOSSOS.
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para o meraado brasileiro. Desta maneira a (Empresa "E") 8e

aaacntara eobre uma baee maia diversificada e mais Ffirme,
empresarialmente™". (12)

A Organizacdo da Empresa E”

Os funcionarios da empresa, ao todo aproximadamente 1.100
pessoas, desenvolvem suas atividades nos diversos Departa-
montos e Setores que compdem, em linhas gerais, dois cam-
pos de atuacdo: (13)

- campo administrativo-financeiro, abrangendo as areas co-
mercial -financeira, de organizacdo da empresa, recruta-
mento, escalonamento de cargos e salarios, assisténcia mé
dico-social, alimentacado, vigilancia, transporte etc. ),cu
Jo numero de empregados representa 17,0% sobre o total em
1979, 17,6% em 1980 e 17,4% em 1981.

- campo técnico, envolvendo as areas de Projeto, Programa-
cdo da Producao, Producdo (processo de fabricacdo em 5
etapas), Controle de Qualidade, Seguranca Industrial, Ma-
nutencdo (Mecanica, Elétrica e Instrumentacao, utilida-
des). Materiais (almoxarifados para controle e suprimento
de matérias-primas e secundarias, produtos acabados e sua
expedicao) . Este campo abrange 83% do total de empregados
em 1979, 82,4% em 1980 e 82,6% era 1981.

NOMERO de EMPREGADOS POR CAMPO DE ATIVIDADE DA EMPRESA

CAMPO DE TRABAIHD PERIODO
Dez/1979 Dez/1980 Mai/1981
Canpo Administrativofinanceiro 187 17,0% 191 17,6% 188 17,4%
Cancgo Técnico 913 83,0 891 82,4% 892 82,6%
TOTAL noa 100% 1082 100% 1080 100%

rcNTE.; "'Estatisticas de acidentes de trabalho" da erpresa 'E”, forneci
das em maio de 1981.

(12 Jornal da Elrpresa "E', Ano I, n9 7, marco/abril de 1981, p. 4.
(13) Ver o Organ3grama da ertpresa em anexo.



nOhero de empregados por Area da empresa

AREA DA EMPRESA P ER 1O0DO
Dcz/1978 Dez/1979 Dcz/1980 Mfir/1981

Producdo + Converting (pro-

ccsso de fabricacao) 474 650 629 630
Ptagranacdo de Producéo 3 6 5 4
=‘autencéo 129 166 163 163
Almoxcurifado 24 *39 42 42
Controle dc Qualidade 36 42 40 39
Stjquranca o Proti=(céo a Fabrica 8 7 8 8
Projeto 9 3 4 4
Adniinistracao 141 187 191 188

TOTAL 824 1.100 1.082 1.080
PCNTE.: "Estatisticas de acidentes de trabalho" da empresa "E"» fomecittos

an tiuxco de 1981.
(@S.: Dada a inexistencia de infomacdo sobre o efetivo do AlincDcarifado para

0 nés de Dez/79, adotamos o efctivo nés anterior (novatbro/79).

A magnitude do capital variavel de uma empresa constitui um
dos pontos nevralgicos para a manutencao/elevacdo de sua ta
xa de lucros. Esta manitude é iImediatamente dependente do
numero de assalariados e dos niveis de sua remuneracao. Ccns
tituiu portanto, elemento essencial para 08 organizadores da
empresa "E" a elaboracdo de um plano de cargos e salarios
que atendesse aos iInteresses da empresa e simultidneamente a
tuasse como elemento de atracdo para os assalariados consi-
derados qualificados.

Para a elaboracdo deste plano foi necessario proceder a des
cricdo de cada cargo e a avaliacao destes em termos de con-
teldo, segundo os critérios escolhidos e selecionados, pe?
los organizadores. 0Os assalariados da empresa foram classi-
ficados em 7 grupos de qualificacdo que, a partir da avalia



cdo de cargos, TfToram associados a determinado numero de pon
tos correspondentes aos graus da escala salarial. A avalia-
cdo de cada cargo se deu em termos do peso relativo que ca—
da um dos seguintes fatores exerce sobre o seu conteudo:
"aonheoimento™, "aplicacdo mental™ e "reaponsabilidade'™. Hss
te processo de avaliacdo os requisitos para um determinado

cargo, em termos de escolaridade e experiéncia, foram rede
finidos com o conceito de proficicncia que articula de for-
ma compensatoria o nivel de escolaridade com a experiéncia,
ndo interessando a origem da experiéncia e aptiddo para o]
trabalho, salvo nos cargos privativos de profissionais for-
mal e legalmente credenciados.

0 fator "conhecimento” envolve o0s niveis de escolaridade
desde o 19 grau até poés-graduacdo, ao lado de treinamentos

de curta, média e longa duracdo, especializacbes técnicas
e profissionais, conhecimentos gerenciais e de relagdes hu-
manas. 0O fator "aplicacdo mental"” quantifica a quantidade/
qualidade de atividade intelectual criativa necessaria a
ocupacdo do cargo. Mede, portanto, a extensao e intensidade
da aplicacao de conhecimentos, desde o0s cargos cujo contel-
do é repetitivo, padronizado, para os quais as tarefas séo
pré-determinadas, até os cargos cujo conteudo envolve o de-
senvolvimento de métodos, técnicas, etc. Ou seja, desde o
trabalho simples ao trabalho complexo. 0 fator m"responsabie“
lidade"™ mede a extensadao do nivel de acbes e deliberacdes
do cargo sobre o funcionamento global da empresa e a respon
sabilidade sobre a administracao e utilizacdo dos seus re-
cursos e meios de producdo- Nesta concepcdo de avaliacao de
cargos a '"responsabilidade®" esta intimamente relacionada as
funcdes gerenciais de organizacdo, controle, planejamento ,

etc.

Podemos perceber que esta forma de avaliacdo, através de
tais critérios, é a proépria expressdo de uma fase histori-
ca da divisao do trabalho e fruto de relacdes sociais espe-



clficas; expressa o aesenrolar de um longo processo de
transformacdo da relacdo entre trabalho intelectual e ma-
nualf que vimos em capitulo anterior. Suas bases reais fo-
ram se constituindo com a objetivacdo do processo de traba-
lho através da concretizacdo histérica dos principios meca-
nicos e de automatizacado; principios cuja materializacéao
foi mediada pelo processo de valorizacdo do capital e que
se traduziram nas sociedades ocidcntats em termos de compo-
sicdo organica do capital. Este amalgamento do desenvolvi-
mento das forgas produtivas com os imperativos da valoriza-
cdo e, consequentemente, cora a producdo de lucro, traz no
seu bojo uai processo de constituicdo da forca de trabalho
pleno de aspectos contraditoérios.

Com a elevacao da composicao organica de capital temos a
transferéncia crescente das atividades transformadoras das
matérias-primas para os equipamentos e a transformacao pau-
latina da natureza da atividade do homem no mundo laborai.
0 conteudo de seu trabalho vai se iImpreghando mais e mais
de esforcos psiquico-nervosos com o decrescimento gradativo
de esforco muscular. Este movimento de crescimento da parti
cipacao de esforco intelectual no mundo do trabalho, nutri-
do por relacdes sociais antagbnicas e amalgamado a uma for-
ma historica de exploracdao dos homens entre si, significa,

para a maioria dos assalariados, uma elevacdo de conteudo
intelectual reflexo de sua atividade; significa uma atuacéao
sob estreitos limites pré-determinados e a supressdo cres-

cente de toda iniciativa, criatividade e desenvolvimento 1in
telectual. Se gradativamente o trabalhador é liberado de es
forcos musculares é por outro lado confinado em espacos labo
rais que paralizara e ferem sua potencialidade criativa e

lhe exaurem os nervos e organicidade.

Por outro lado, com a elevacdo da composicdo organica do ca
pitai se acelera o processo de transferéncia do valor do ca

pitai constante e de criacdo do valor, que se traduz mate



rialmente pela elevacdo da quantidade de matéria trabalhada
por unidade de tempo. Com isso cresce de maneira particular
a "reeponeabilidade" da forca de trabalho no processo de
producdo, no sentido de desenvolver suas tarefas dentro dos
padrdes pré-estabelecidos de operacdo de equipamentos, uti-
lizacdo das matérias-primas e accessoérias etc. Do contra-
rio grandes perdas econdbmicas podem ocorrer.

A concentracao do trabalho intelectual nas funcdes geren-
ciais de planejamento, organizacdo, direcdo e controle, nos
paises dependentes e no caso especifico da empresa "E", se
dad nos estreitos limites da divisédo internacional do traba-
lho que cerceia a transferéncia de tecnologia, se revelando
como mecanismo de dominacdo econdmica e debenvolvimento sub
sumido da atividade intelectual criativa nestas formacobes
socials; ocasionando, evidentemente, graves consequin-
cias ao nivel da reproducdo da populacdo trabalhadora pela
sua predatéria utilizacdo. Veremos adiante alguns aspectos
deste antropofagico processo de consumo da forca de traba-
lho no caso particular da empresa "E".

Como vimos, o sistema de classificacdo de cargos, no caso
em estudo, foi alicercado sobre 3 variaveis: conhecimento,

aplicacao mental e responsabilidade. Este método é utiliza
do para a classificacao de cargos de natureza diversa,abran
gendo todas as areas da empresa, desde o trabalho mais sim-
pies ao mais complexo» desde o mais imediatamente ligado
ao processo de fabricacdo até os mediatamente a ele relaci
onados, configurando realidades concretas de trabalho bas-
tante diversificadas. Unifica-os o fato de estarem subsumi-
dos ao processo de acumulacdo do capital, de maneira mais

ou menos ativa e abrangente, mais ou menos reflexa.
08 peritos em administracdo da segunda 8 terceira geracdes

depois de Taylor eliminaram a distincdo entre trabalho em

fabricas e em escritériost e analizaram o trabalho em sim-
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pl€8 aomponentce de movimento. Esta redugdo do trabalho a
trabalho abetrato, a determinados movimentos de méos, post
olhos etc. Juntamente com a absorcdo de iImpressfes senao-
riais polo cérebro, tudo o que é medido e analisado sem oon
siderar a forma do produto ou processo, tem naturalmente o
(¢feito de reunir em um unioo aelor de estudo pela geréncia
> trabalho em escritéorios c fabricas. A *niénoia” moderna
de estudo do movimento trata o trabalho de escritéorio e da
fabrica de acordo com os mesmos critérios de analise, como

aspectos de movimentos invariaveis de "operadores humanos”'.

as

0 processo de classificacdo de cargos parte da avaliacdo do
nivel de Impacto do trabalho concreto desenvolvido sobre a
forma resultante do produto, o lucro, e suas fases de gesta
cao. Daf que a hierarquizacdo dos cargos vai se delineando
a medida em que estes envolvam crescentemente o controle e
organizacao sobre a forma de consumo da forca de trabalho ,
o controle técnico operacional dos meios de producdo, plane
Jjamento e programacao da producdo em funcdo do mercado etc.;
enfim, atividades gerenciais cujo desenvolvimento exerce sSif
nificatlvo impacto sobre os resultados da empresa, como se-
ra ilustrado adiante.

Com estes critérios de avaliacdo sdao ignorados aspectos es
sencials das formas de consumo da maioria da forca de traba
lho que lhe causan profundos desgastes: o desgaste fisico
pelo excessivo esforco neuro-psiquico e tensdo muscular pro
prios ao trabalho repetitivo que tem resultado na chamada fa
diga industrial; a intensidade desse esforco estreitamente

ligada & ocorréncia de acidentes de trabalho; a diferencia-

(4 Braverman, Harry: Trabalho e Capital Monopolista - A  Degradacao
do Trabalho no Séc. XX. Zahar Editores, R.J., 29 edicdo, pag-270.



da exposicdo a ambientes de trabalho degradantes para o or
ganismo humano, fas distintas &areas da empresa; o desgaste
fisico pelo trabalho em regime de turnos que tem consequén-
cias funestas sobre o organismo do trabalhador, sua vida
familiar, social etc.. Estes aspectos do mundo do trabalho
contemporaneo sado pouco conhecidos e deles ndo se tem ain-
da consciéncia suficiente especialmente no Brasil.

Vimos noutro capitulo que ! o processo de desqualificacao da
forca de trabalho, reduzindo o seu tempo de preparo/aprendi
zado e constrangendo sua atuacao ativa no processo, aplai-
nou o terreno para essas novas formas de degradacdo dos se-
res humanos no ambito do trabalho. Sobretudo nas metroépoles
capitalistas, tem crescido a atencdo em relacdo a estes pro
blemas, e a nivel sindical proliferam reivindicacdes neste
campo. Parece-nos que conquistas sociais neste sentido tém
se dado preponderantemente, embora ndo exclusivamente, ao
nivel da compensacdo econbmica, que pode atuar como freio
ao apetite de lucros das empresas. (15)

Retomando a questdo da classificacdo de cargos no caso em
estudo, vale a pena baliza-la, por exemplo, com o sistema u

tilizado por uma Tfabrica francesa.(16) Esta constréi o seu

(@5) Ver: Durand, Claude - El trabajo encadenado:organizacion del tra-
bajo y daninacién social. H. Blume Edicio
nes, Madrid, primera edicion espafiola, 1975,

Estudo no qual encontramos exenplos de tentativas de enriquecinen-
to de tarefas e outras e>“>eriéncias em fabricas.

Ver: Freyssenet, M. - op. cit. ... na nota 7.

Estudo que CCTitém ricas ilustracfes do processo de desqualificacao
da forca de trabalho e de reacgdes politicas dos trabalhadores.

(16) Preyssenot, M. - op, cit. ... nanota 7 , p. 128.
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sistema de classificacao sobre 4 critérios, aos quais sao
atribuidos coeficientes de acordo com a natureza dos car-

gos. 0Os quatro critérios sao:

- o0 desgaste fisico e a fadiga;

- 0 conhecimento e 3 experiéncia;
- a responsabilidade;

- 0 tédio, a monotonia.

Podemos perceber que os critérios do classificacdo dc car-
gos, que envolvem a questdo da qualificacdao dos trabalhado-
res, sdo relativas no tempo e espaco histéricos. Tém sua ba
se real na constituicdo do processo de trabalho num determi
nado momento da divisdo do trabalho e expressam, por sua
vez, a correlacdo de forcas no campo politico-social.

No caso particular da empresa "E”, esta se implanta num
pais com fragil nivel de organizacdo das forcas sociais o-
primidas e conta com uma situacdo extrema e particularmente
favoravel, ao ter seus trabalhadores ligados ao Sindicato
dos Trabalhadores da Industria de Fiacdo e Tecelagem, cuja
situacdo em fins de 1982 era a seguinte: '"Depois de 27 anos
presidido por J03é Fernandes, que, sem nenhum acanhamento ,
se autodemomina “pelegdo®, o Sindicato doe Trabalhadores da
Industria de Fiacado e Tecelagem, podera ter 8ua diretoria to
talmente renovada, caso a chapa de oposicdo consiga vencer
81 eleicbes marcadas para 08 dias 9 e 10 de fevereiro proxi
mo. Formada por trabalhadores jovens e interessados em tor-
nar a entidade um orgao atuante em defesa da categoria, a
chapa oposicionista concorre as eleicbdes pela segunda vez
(perdeu em 80) e acredita ter boas possibilidades de vito-
ria. Isto porque, com a entrada em operacdo de diversas /a"-
bricas de fibras sintéticas no Polo Petroquimico, a catego-
ria foi reforgcada por grande numero de trabalhadores mais
jovens e conscientes de seus direitos, que j& nao admitem
mais o imobilismo do sindicato e a convivéncia do atual pr~

Bidente com 03 interesses dos patrbdes, segundo afirmam 0s
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membroB da chapa de opooicdo. ... Sob ameacas e preesdea,
06 ooroa de 5 mil trabalhadores do oetor praticamente aban-
danaram o eindioato, especialmente 06 de fibras naturais;
a maioria vethoo, menores de i1idado o mulheres, ja que nao
adianta exigir providéncias quando demitidos ao completar

i8 anos, e, no caso dao mulheres, quando engravidam. Todas
essas irregularidades sido, segundo Y oposigdo, acobertadas

pela atual presidente, que, ao longo doe anos, 1"em oe reele®
gendo em chapa unica e em 1930 conseguiu fraudar 08 resulta
dos eleitorais. Por outro lado, o proéprio presidente José
Fernandes, ndo se acanha em declarar "Eu sou pelegdao sou
palegddo pode escrever ai" e atribui as demissdes ocorridas
no setor "a crise que se abate sobre as indlstrias no final
de cada ano", negando qualquer irregularidade cometida con-
ira OB trabalhadores. Para ele, o rodizio da mao-de-obra e
natural com a lei do reajuste semestral e parece néao dar
muita importéancia ao fato, afirmando "que ninglem e especia®

tizado mesmo"". (17)

0O sistema de classificacdo da empresa "E" tem por fundamen-
to uma estrutura de processo de trabalho que material”
za as relacfes sociails antagbnicas, configurando uma base
real desfavoravel & maioria da forca de trabalho. A escolha
de critérios para a avaliacadao dos postos de trabalho esta
subordinada, por sua vez, a proépria correlacao de forcas
entre o capital e o trabalho. Quanto maior a fragilidade de
organizacdo dos trabalhadores para reivindicarem sobre as
condicdes concretas de trabalho, mais estes critérios negl”®
genciarao os aspectos predatérios do processo do trabalhoso

bre o operario.

Os assalariados da empresa "E" estdo escalonados em 7 gn™x?s

hierarquicos, associados aos seguintes graus da es-ala salarial.

(7)) Matéria <O Jomal a Tarde de 2 de dezenbro de 1982, reproduzida no
Boletim n9 4, Dez/1982, da chapa ae Oposicado Téxtil.



GRUPOS hierarquicos GRAUS SALARIAIS

l. Nao-qualificados

1. Semi-qualificados

11 Qualificados

V. Técnicos Especializados, 19 Nivel
de Supervisao

V. Profissionais, Chefias Inteiuiedia
rios. Supervisao

VI. Profissionais, Média Geréncia o
Asscssorias

VAR Geréncia Plena e Assessoria Asse-
melhada

ESCALA SALARIAL 1

creaAl N v v E
1 ... 3

o1 13.695,00 14.680,00
02 17.733,00 19.411,00
03 21.761,00 23.957,00
04 25.788,00 28.373,00
05 29.578,00 32.513,00
06 33.254,00 36.658,00
07 36.922,00 40.791,00
08 40.598,00 44.937,00
09 44.267,00 49.073,00
10 53.519,00 59.593, 00
62.843,00 70.109,00
12 81.492,00 90.409,00
n 96.175,00 106.419,00

ESCALA SALARIAL 2

N IV E
GRAU
1 3
09 44.267,00 49.351,00
10 53.519,00 59.929,00
11 62.843,00 70.511,00
12 81.492,00 90.858,00
7 96.175,00 106.97171,00
14 112.145,00 125.061.00
15 128.102,00 143.164.00
16 144.072,00 161.278.00
17 175.996,00 197.482.00
18 207.921,00 233.689.00
19 239.851,00 269.904.00
20 271.780,00 306.108.00
21 302.702,00 420.574,00

1-4
4-8
7-12

11-14

12-17

15-19

19-21

10

17.669,00
23.075,00
28.352,00
33.268,00

10

rcwTE. : Da(iDs foCTEcidos pela U;presa "E, em maio do 1981
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OBS.s Nao foi posaivel obter todos os dados da escala. As
lacunas estdo assinaladas com reticéncias. Os numeros
grifados correspondem aos (graus numéricos que
apresentam intersecao entre as escalas 16 2, aos
quais correspondem niveis salariais ligeiramente infe
riores na escala 1.

Na verdade a empresa possui duas escalas salariais. A esca-
la 1 vai do grau 1 ao grau 13 a escala 2 vai do grau 9 ao
grau 20. A cada grau (na vertical da escala) correspondem
10 niveis salariais na horizontal, equivalentes a acresci-
mos percentuais sobre o 19 nivel salarial do grau corres-

pondente. A escala 2 é aplicada do grupo 11l (qualificados)

em diante e se diferencia internamente da escala 1 pelos
mais elevados acréscimos percentuais entre os niveis hori-
zontais. H& intersecdo de graus salariais das duas escalas

para os grupos hierarquicos 11l {Qualificado) 1V (Técnicos
especializados, 1C nivel de supervisao) e V (Profissionais,

chefias intermediarias. Supervisao). Nestes casos se da a
aplicacdo da escala 1, com niveis salariais ligeiramente in
feriores para os assalariados ligados &8s areas técnicas de
producdo e manutencdo, quantitativamente malis numerosos. A
escala 2 é aplicada aos assalariados das &areas adwinistrati
Va-financeiras, embora pertencam todos aos mesmos grupos de

classificacdo hierarquica que caracterizaremos adiante.

A politica de promocOes anuais da empresa estabelece os re-
quisitos para que o assalariado se mova na escala. Desde
1979, ano da inauguracdo oficial, até 1981 esses requisitos
foram alterados, permanecendo entretanto a tendéncia a con-
siderar como fundamentais o tempo de servico ("o Unico pa-

irimonio de assalariado™) (18) e o mérito.

(18) Ebfpressdo utilizada por Chefe de Setor da enpresa.
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Quanto a questdo da remuneracdao cm funcdo &) rendimento , Is-
to é, acréscimos salariais provenientes da producdo acima do
padrdo, nao é significativa dada a estrutura do processo de
trabalho da empresa em que o trabalhador coletivo pode exer
ccr influéncia no resultado como um todo« mas ndo O opera-
dor individualmente: "<30f\OtatOu-8e que o upcrjdor interfere
"ruico poujo nj piTodutividade, a questdo 0 o homem ee ade-
/«j;m jJ maquina . J~juir o ecu ritrrc. 0 que pode inlci*ferir
neeae aspecto e uma equipe integrada, motivada". (19) A maio
ria dos assalariados da empresa, em maio de 1981, estava
no nivel 3 das escalas salariais, em funcdo dos trés anos
consecutivos na empresa. Cabe ressaltar que no ambito do
processo imediato de producao esta situacdo se verifica, cm
bora de modo mais reduzido, pois a rotatividade de forca
do trabalho incidia, até 1981, predominantemente sobre 0os
operadores de processo de trabalho. Este movimento mais in-
tenso de operadores tinha estreita relacdo com a formacéao
do trabalhador coletivo e com a depuracdo da forca de traba
lho subsumida a formas de consumo coresccntemente mais pro-
dutlvas para a empresa. £ interessante observar também, que
0 movimento de demissOes/admissfes se exercia, preponderan-
temente, sobre 84,6% do total da forca de trabalho ligada
ao processo de fabricacdo, equivalentes aos trabalhadores

classificados como Ndo-Qualificados (grupo 1) e Semi-Quali-
ficados (grupo I1) pela empresa. As principals razles apon

tadas para as demissfes fToram a ocorréncia de faltas e a
inadaptacdo ao trabalho. Ambas estreitamente relacionadas
com o significativo grau de automatizacdo do processo de

trabalho e sua intensidade. Quanto & admissao dos operado
res, um dos fatores de peso e iImportancia é o estado civil
do trabalhador. Os casados sado considerados mais responsa-
vels, ou seja, por dependerem mais Ffortemente do emprego
para a sobrevivéncia da familia se ajustam mais facilmente,

submetendo-se &as condicbdes de trabalho e seus imperativos.

(19 Ibld.
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Os T grupos de classificacdo sao os seguintes;

Grupo |I: N&ao-Qualiflcados

Compreende os trabalhadores que desenvolvem tarefas elemen-
tares, sem necessidade de qualquer nivel de qualificacao pré
via: "caeto o aujoiio ndo eer analfabeto” (20). Requer ccmhe
cimentos elementares como saber ler e escrever, a capacida-
de de receber ensinamentos para apratica detrabalho sim-
pies: "o aara entra para ser desaascado'. (21) Estao neste

grupo, por exemplo:

- operador auxiliar

- ajudante de producéao

- ajudante de manutencao

- ajudante de almoxarifado

- auxiliar de servicos gerais
- mensageiro

- servente

A este grupo estao associados 4 graus da escala salarial 1
(graus 1, 2, 3, 4). Exemplos:

CARGO GRAU DA ESCATA NIVEIS SAV RV uUS (Nivel 1 - Nivel 3)
Servente 13.695,00 14.680,00
Ajudante de Producéo 17.773,00 19.411 ,00
Operador Auxiliar 21.761,00 23.957,00
25.788,00 28.373,00

Ajudantede Almoxarifado

Grupo Il - Semi-Qualificado

Contém os trabalhadores que desenvolvem tarefas rotineiras.

20) Ibid.
@D Ibid.
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envolvendo alguma complexidade em atividades de manutencéo,
operacao, controle de qualidade, servico de apoio operacio-
nal ou administrativo. 0 trabalho é padronizado e os equipa
mentos utilizados limitam-se a maquinas ou equipamento de

natureza simples.

Hequerimuntos: experiéncia pratica sem necessidade do conhe
cimentos técnicos. No caso dos trabalhadores da producéo,
o ideal em termos de escolaridade é o 19 grau completo. No
caso especifico dos operadores, um grau de escolaridade
mais alto "implica em ndo adaptacdo ao trabalho". (22) Ape
nas no caso do Operador 1lIl a empresa, dentro da sua polith
ca motivacional, incentiva fazer o supletivo que viabiliza
sua mobilidade ascendente. Para os trabalhadores inseridos
na Administracdo o requerimento escolar ideal é o 29 grau
completo, (datilografas, auxiliares de enfermagem, auxilia-

res de contabilidade 11 __..).

Estdo no grupo Semi-Qualificado:

- Operadores ({, 11, 11D
- Operador de empilhadeira
- Pedreiro

- Serralheiro

- Pinto

- Carpinteiro

- Auxiliar de almoxarifado
- Vigilante

- Datilografo

- Auxiliar dc enfermagem

- Auxiliar de contabilidade 11
- etc.

h este grupo estdo associados 5 graus da escala salarial |

4, 5, 6, 7, 8). Exemplos:

22 Ibid.
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cargo ayuj da ESCAyV NIVEIS salariais {Nivel 1- Nivel 3)

operador | 4 25.788,00 — 28.373,00
QeradCE 11 5 29.578,00 —  32.5T3»00
Operador 111 6 33.254,00 — 36.658,00

A escalada por nivel é anual e, nestes exemplos, a existen
cia de vaga é o que determina em ultima Instancia a passa-
gem de Operador 1 para Operador Il. Como veremos adiante |,
quando nos ocuparmos de uma das etapas do processo de fabr?
cacdo, nao ha diferencas reais no trabalho concreto dos
Operadores 1 e Il. Eles desenvolvem as mesmas tarefas e séao
remunerados distintamente. Este problema ndo se limita, en
tretanto, aos trabalhadores de um mesmo grupo de classifica
cdo. O Operador Auxiliar, enquadrado no grupo dos Nao-quali
ficados, na realidade executa as mesmas tarefas que os Ope-
radores | e Il. Convém esclarecer que este fato sO se evi-
dencia através do acesso direto ao processo de trabalho e
seus executantes, e a partir de um determinado nivel de per-
manéncia e contato na area de producdo. Tails condicdes soO
nos foram possiveis para uma das cinco etapas do processo
de fabricacdo, ou seja, sO6 podemos detectar, e consequente-
mente afirmar, ocorréncias desta natureza para esta etapa

de producéo.

Grupo 11l - Qualificados

Compreeende os trabalhadores que se ocupam de tarefas ‘'que
exigem oonheaimento formal de uma area especifica, esigin-

do-8e aonheaimentoB técnicos a nivel de qualifioacao”.

Requer pratica de "trabalhos qualificados com conhecimentos
especificos em amplitude e profundidade (o cargo pode reque
rer algum conhecimento sobre muitas coisas ou muito conheci
mento sobre poucaa coilaaa), capaz de assegurar o suporte tcc

nico" desses trabalhos. (23)

(23) Trechos extraidos do manual da empresa.
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Estdo neste grupo, por exemplo:

- Teceldo (ver descricao do cargo em anexo; era considerado
anteriormente como operador de tear)

- Fresador

- Encanador

- Soldador

- Torneiro

- Caldcrciro

- Instrumentista 11

Digitador

- Programador de computador (24)

- Secretéarias

- Profissional Junior (analista)

Este grupo se relaciona com ambas as escalas salariais, a-
brangendo 6 graus (ver escalas de grau 2 ao grau 12). De
acordo com as informacdes, a escala 2 se aplica aos assala-

riados ligados & &4rea administrativa.

Grupo IV - Técnicos Especializados, 19 Nivel de Superviséo

Abrange os trabalhadores que desenvolvem Ytarefas aomplcxao
de execucdo ou atividade de supervisido elementar. Requer au
toBuficiéncia em uma atividade especializada, envolvendo
compreensdo de teorias e principios cientificos e/ou sOli"e

dos conhecimentos e/ou habilidade em varias atividades'. A
eles sdo atribuidos o desempenho e/ou supervisao de ativida
des muito especificos quanto ao conteudo e objetivo.

(20 Scfore o processo de desqualificacdo de analistas e programdcres,
ver espccialjncnte Freyssenet M, ap. cit. ... na nota 1, pag.
88/100; e Bravorman, op. cit. ... na nota 14, pag. 250/300, que
analisa o proccsso de oaastituicado dos assalariados inseridos nos

trabalhos de organizacdo, prograitacido etc.
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0 requerimento imprescindivel em tormos de escolaridade é
o nivel técnico, e neste grupo se inserem alguns casos de

recém-formados (ex.: engenheiro estagiario).

Estdo neste grupo, por exemplo:

- Encarregado dc producdo (descricdo de cargo em anexo)
- Técnico téxtil

- Técnico de suprimentos (almoxarifado)

- Assistente de programacao da producéo

- Técnico de contabilidade

- Analista

0 grupo esta relacionado com os graus Il a 41, que contém
uma regido de interseccdo entre as escalas salariais 1 e 2,

cuja aplicacao diferenciada ja comentamos (ver escalas )-

Grupo V - Profissionais, Chefias Intermediarias, Supervisao

Os trabalhadores incluidos neste grupo se ocupam com ‘'tare-
fas teaniaas de media e alta complexidade e/ou coordenacéao
de trabalhos de equipe” que possam envolver trabalhadores de
grupo anterior (grupo 4).

"Requer dominio de teorias ou princCpioa cientificos, ou de
pratica e procedimentos complexos em vdrioa campos de conhe

cimento através de um amplo amadurecimento profissional

(€)

0 nivel de conhecimento pode ter sido adquirido através de
experiéncia por longo periodo de pratica (em torno de uns
8 anos de maneira intensiva) ou em um campo especializado
formal (no caso de profissbes cujo exercicio envolve o0 cre-
dencialmento legal, como médico, acvogado etc.)

(25) Ibid.
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Estdo neste grupo, por exemplo!

- Supervisor de Producao (descricdo de cargo cm anexo)
- Assistente de Controle* dc Qualidade

- Chefe de Laboratério Quimico

- Engenheiro de Planejamento

- Engenheiro de Estudos e Pesquisas

- Chefe de setor de Solocdo e Desenvolvimento

- Auditor Interno

- Analista de Sistema Senior

- Médico do Trabalho

- etc.

Sdo atribuidos a este grupo 6 graus da escala salarial

(ver escalas de grau 12 ao grau 17).

Grupo VI - Profissionais, Média Gerencia e Assessoria

Engloba a supervisao sobre os cargos inseridos no grupo V e
"tem rceponaabilidi2de direta pelos resultados de umj area

de acrédo a nivel de chefia de divisédo".

0 desempenho de cargos desta natureza requer "o completo do
m-inio de téoniaus, pratio~ls e principios obtidos através de
ampla experiéncia e desenvolvimento especial, perfeito domi
nio técnico de uma area de acao gerencial intermediaria na
estrutura da empresa ((uma divisdo, ver organograma em ane-

X0) ou posicgbes de assessoria equivalente”. (26)

Curso superior completo nas diversas modalidades é o nivel

requerido, associado a 6/7 anos de experiéncia.

Estédo neste grupo:

- Chefe de Divisao de Polimerizacéao

26) Ibid.
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- Chefe deDivisado de Fiacéo

- chefe deDivisdo de Estiragem

- Chefe deDivisédo de Retorcimento

- Chefe deDivisaode Tecelagem (referentes as cinco etapas
do processo de TfTabricacédo)

- Chefe deDivisao dc Seguranca Industrial

- Chefe deDivisadodo Manutencdo Elétrica e Instrumentacéo

- Chefe deDivisdo de Manutencdo Mecéanica

- Chefe deDivisadode Estudos e Pesquisas

- Chefe deDivisaode Compras e Importacao

- Chefe deDivisédo dc Orcgamento

- Assistente de Controladoria

- Assistente Técnico de Vendas

- etc.

Abarca 5 graus da escala 2, do grau 15 ao grau 19 (ver nl-

veis salariais na escala).

Grupo VIl - Geréncia Plena e Assessoria Assemelhada

Envolve os '"responsaveis diretos por uma area de acdo geren
aial plena, respondendo pela determinacdo dos objetivos,pia
nejamentos estratégicoc e controle doe resultados finais.
Requer para o desempenho do8 cargos o dominio total de um
campo profissional amplo. Atua dentro de politicas e princi
pioo geraiSy e em termos de objetivos sob orientacdo even-
tual da alta direcdo da empresa. Atua ativamente na formula
pao de politicas e toma decisdes sobre o planejamento da

execugdo das politicas formuladas®". (22)

Estdo neste grupo:

~ Gerente de Producao

- Gerente de Converting

@7  Ibid.
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- Gerente de Pesquisa e Controle de Qualidade

- Gerente de Engenharia

- Gerente de Materiais

- Gerente de Relacdes Industriais

- Gerente Comercial

- Gerente de Sistemas (nhao consta do organograma em anexo,
quo jJa sofreu novas e fi“centes alteracdes)

- Gerente de Controladoria

- Assessor de Planejamento Estratégico

- etc.

A escolaridade requerida para o exercicio do cargo é de cur
so superior completo, associado a experiéncia minima de 10
anos em atividades de chefia. Muitos deles tém curso fora
do Brasil, na Europa e América Latina. Dois dcntre os quais
tivemos contato possuiam nivel de doutorado, em termos de
formacado académica.

Vistos os 7 grupos de classificacdo dos aproximadamente 1.100
asslariados da empresa e as escalas salariais, validas para

maio de 1901, podemos proceder a uma rapida comparacdo. To-

mando os extremos salariais das escalas 1 e 2, ero seus ni-

veis horizontais correspondentes, isto é, tomando o grau 1

do grupo dos trabalhadores Nado-qualificados e o grau 21 do
grupo de Geréncia Plena, temos as seguintes relacoes:

No nivel 1, o maior salario é 22,10 vezes o menor salario da
empresa. (302.702,00 22,1031 -~ x 13.695,00)

No nivel 3, o maior salario é 23,32 vezes maior que 0O menor
salario. (342.312,00 i 23,3182 x 14.680,00)

No nivel 10, que seria o nivel alcancado, em principio, no
décimo ano de trabalho na empresa, o maior salario é 23,80
23,8029 x 17.669,00). (28)

vezes o menor salario. (420.574,00

(28) Expressdo monetaria valida para maio de 1981.
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Estas relacdes representam para ndés a expressao quantitati-
va (salarial) de uma divisdo dc trabalho engendrada por rc-
lacbes sociais antagodnicas c dc exploracado, divisao do tra-
balho simultaneamente portadora e reprodutora da subsuncéao
do trabalho ao capital. 0 caso em estudo constitui uma con-
cretizdcao particular desta natureza do divisao do trabalhe”
numa dada faso de sou desenvolvimento, num pais capitalista
dipuiidente. Como vimos anteriormente, o salario médio de o-
perario de planta semelhante do grupo "G na Europa é 4 ve-
zes maior que o da empresa '“£". Para os niveis hierarquicos
mais elevados, ligados as atividades gerenciais de organiza
cao, planejamento etc., 1isto nao se verifica, sendo mesmo

equivalentes suas remuneracdes. (29)

Verificamos, a partir das relacdes comparativas acima, que
a politica salarial da empresa "E" tende a favorecer seus
mais altos niveils hierarquicos, através da criacdo e aplica
cao diferenciada das duas escalas, que configuram um leve
aumento gradativo, a cada nivel horizontal, da distéancia en
tre o maior e o menor saléario (22,10 ... 23,31 ... 23,80).
Alguns elementos podem nos auxiliar a compreender tal fen0O-
meno: o reduzido numero de assalariados pertencentes a es-
tes niveis mais altos em relacdo ao total de empregados da
empresa; a iImportancia de suas atividades para a concretiza
cado do processo de valorizacdao mediante o processo de fabri
cacdo e realizacao de produto. Nao podemos perder de vista,
sobretudo, a situacdo politico-econdmico- social do pais
em que se implanta e particularmente do espaco nordestino
receptor.

Na questdo dos reajustes semestrais, este carater discrimi-
natorio da politica salarial da empresa com seus empre-

gados também se confirma e transparece. Muito nos cor.enta-

(29) Onderzoeltsgroep, op. cit. ... na nota 2 pag. 65/66.
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ram sobre o fato da empresa reajustar os salarios de scus
trabalhadores acima dos indices oficiais,® que era verdade
apenas (e infelizmente) para alquns niveis hierarquicos, co

mo podemos ver:

FAIXA SALARIAL LElI 6886 ADOTADO
Ate 3 SM 1,1 INPC 1,12 INPC
Dc 3 SM at6 10 SM 1,0 INPC 1,0 INPC
De 10 SM até 15 SM 0,8 INPC 0,8 INPC
Dc 15 SM ate 20 SM 0.5 INPC 0,6 INPC
Acima de 20 SM - 0,8 INPC

FONTE.2 Jornal da Empresa “E”, Ano 1, 7 9n, marco/abril 1981,
pag. 2.

Nao dispomos de informagdes referentes ao niumero de empreqa
dos da empresa por Taixa salarial ou por grupo hieréarquico,
que tem estreita relacdo com as remuneracfes. Podemos esta-
belecer relacbes aproximativas neste sentido apenas para a
forca de trabalho diretamente ligada ao processo de Tfabrica
cdo, que representa mais da metade do total de empregados
(59,1% em 1958,1% 9% em 1980 e 58,3% em 1981).

Tomando como referéncia o efetivo padrao de trabalhadores |,
que é superior ao efetivos reais, temos a seguinte composi-
cado da forca de trabalho ligada ao processo de fabricacéo,

em termos de grupos hierarquicos de classificacao:

NCKQC OE TRABALHADORES
GKJIPOS THERARQUIAIS

Nao-01"1 ificados e Sena-qualificados

(grupos: 1 e 1D 556 84,6%
Qualificados (Grupo I11) 26 4,0%
Gupcrvisao e Chefia (Grupos: XV,V,VI) 75 11,4%

TOTAL 657 100%

FCNTE: Dados fornecidos pela snpresa "E'.
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A partir destas informacdes podemos perceber que 84,6% da
forca de trabalho do processo de TfTabricacdo” de sofisticada
tecnologia, sdo de trabalhadores desqualificados, situados

na regido dos seis primeiros graus da escala salarial

Nos Nao-Qualificados e Semi-Qualificados estédo incluidos os
cargos de: Ajudante de Producdo; Operador Auxiliar; Opera-

dor 1I; Operador 1Il; Operador 1l1lI.

No grupo dos Qualificados estdo os cargos de: Operador de
Painel, Controlador de Painel e Teceldo. Estes sao os traba
lhadores imediatamente inseridos no trabalho dc execucdo do
processo de fabricacdo. Nos grupos de Supervisdo e Chefia es
tdo os cargos de: Encarregado de Producédo, Supervisor de

Producdo e Chefe de Divisao.

Quanto a participacdo do capital variavel nos custos totais
dc producdo foi-nos informado pela empresa em 1981, que é
da ordem de 20%; este corresponde ao percentual padrédo para
a industria de sintéticos. A partir dos dados a nivel do
projeto de instalacdo do empreendimento em 1974, a partici-
pacdo do capital variavel sobre os custos anuais de produ-
cdo era da ordem de 6,5%, incluindo empregados fixos e tem-
porarios, encargos sociais e honorarios de Diretoria. Dadas
as dificuldades que envolvem a obtencdo de informacdes pre-
cisas sobre esta questdo, resta-nos colocar alguns elemen-

tos afins. A empresa "E" entra em pré-operacao em 1978,
é oficialmente i1naugurada era 1979, e rapida e imediatamente
se inscreve no seleto campo das maiores empresas da Bahia.

A Federacao das Industrias da Bahia aponta-a, em suas pu-

blicacfes desde 1979, entre as 10 maiores empresas do Esta-
do nos seguintes aspectos de sua constituicao:
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EMPRESA "E” ENTRE AS 10 MAIORES DA BAHIA

PER10DO
ASPECTOS CONSIDERADOS EXERCICIO  exercicio EXERCICIO

1978 1979 1980

Faturamemto - X
Lnubilizado Técnico X X X
Patrimonio Liquido X X X
Mao-de-obra - - -
Investimento Total . X X
snhre Pat. Liq. - - X

Lucro Liquido - X X
Consumo Efiergia Elétrica - X -
TiTiputo Geral X X X

FXKIT).: riFBA. As 200 Maiores IndUstriasda Bahia. 1979, 1980, 1981. Sale

vador .

Os aspectos nos quais ela se projeta (cujo numero cresce
ano a ano), 1indicam que se trata de uma unidade produtiva de
elevada ccrcosicao organica de capital {conopor exemplo: o Imobil”
zado Técnico que envolve os meios de producdo disponiveis,
o Investimento Total, o Patrimbnio Liquido consolidando o]
capital Social,lucros e reservas). Por outro lado, o nao se
projetar em quantidade de mao-de-obra, contrastada com 0s
indicadores da densidade de capital, fortalece a configura

cdo da elevada composicdo organica do capital da empresa.

Ao longo destes anos, desde 1978 até 1980, o comportamento

da producado se caracterizou pela elevacdo do produto, simug
taneamente a reducao absoluta e relativa da absorcao de for
ca de trabalho principalmente no processo de fabricacao.
A evolucdo da producdo efetiva (entre fios e tecidos sinté-
ticos) fToi de 931 toneladas em 1978, 10.894 toneladas em
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1979> 4.1731 toneladas cm 1980 c 12.622 toneladas cm 1981.
A queda de producado verificada em 1981 se deve ao avanco de
sua grande concorrente sobre o mercado, uma empresa também
de grupo eurupeu atuante no Brasil em crise. Em 1982 a pro-
dicdo cai para 8.842 toneladas (total relativo a apenas 11
meses do ano) (30) e ocorrem também demissodes.

0 movimento dc absorcado da forca do trabalho se deteve, ou
melhor, se retraiu ao longo desse pt*riodo e 6 Iimportante ob-
servar que 1isto ocorre em 1980, ano em que se verifica o .:aior
volume Fisico produzido. A empresa estava numa Ffase de depu
racdao da forca de trabalho, fase que consiste no ajuste do
trabalho vivo ao, cada vez mais compacto, processo de traba
lho. O resultado tem sido a reducdo nem sempre linear do
numero de empregados da producdo conforme o quadro abaixo:

nOmero de trabalhadores por Area da empresa

Areas da periodo K2/1979 rez/1980 -MAI/1981

ADS. REL. ABS. REL. ABS. REL.

Producédo 650 59,1 629 58,1 630 58,3
Proyrainacao 6 0,5 5 0,5 4 0,4
MEhlttpncao 166 15,1 163 15,1 165 15,3
Almnxarifado 39 3,6 42 3,9 42 3,9
Centrdole da Qualidade 42 3,8 40 3,7 39 3,6
Seguranca Industrial 7 0,6 8 0,7 8 0,7
Projeto 3 0,3 4 0,4 4 0,4
Administracao 187 17,0 191 17,6 188 17,4
TOTAL 1.100 100% 1.082 100% 1.080 100%

tONIE.: “Estatisticas de acidentes de trabalho da €3lcresa "£"31) ™)

(30) Nao dispomos da informacdo relativa ao més de novembro de
1982; o total de 11 meses da ordem de 8.842, 1 toneladas resulta do so
natério das seguintes quantidades produzidas nés a més (Janeiro a outu
bruto, nais dezembro) cm toneladas! 446,3 t, 502,2 t;530,4 t; 615,1 t;
713,4 t; 1.221,1 t; 1.284 tj 1.156 t; 823 t; 934 t; 715,6 t;. Dados for
necidos pelo COTBC

(@D Segundo infonracdes recentes (1983) o numero de assalariados cai para
960 pessoas.
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Em seguida focalizaremos, especificamente, 0 processo de

trabalho e alguns mecanismos que nele pudemos apreender,que
nos fTornecem aproximacbes a forma do utilizacdo da forca de

trabalho no processo concreto de fabricacdo, nossa funda-

mental preocupacéo.
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CAPITULO V

O PROCESSO DE TRABALHO NA FABRICA



o PROCESSO DE TRADALHO NA FABRICA

Delineamento do Espaco Social da Empresa para este Estudo

Para esta parte do estudo ndo utilizaremos a estrutura da
empresa como um todo, n<ls nos limitaremos estritamente ao
seu processo de fabricacdo. Cabo ressaltar que nao pretende
mos enfoca-lo sob a perspectiva de sua constituicdo técnica,
que Tfugiria aos nossos objetivos, mas, consldcra-lo sob a
perspectiva do processo do producdo enquanto unidade constg
tuida polo processo de trabalho realmente subsumido ao £ro
cesso de valorizacdo do capital. Aspectos técnicos relacio
nados ao processo de trabalho concreto s6 serdo referidos
na medida em que possam contribuir para a compreensdo da na
tureza e formas de utilizacdo da forca de trabalho, ou se-
ja, no caso de constituirem elementos reveladores o indica-
dores dos mecanismos utilizados para a extracao de sobre-
trabalho, sua materializacdo em termos das condicdes concre
tas de trabalho e consequéncias/impactos sobre o trabalhador
a elas submetido (este aspecto serda desenvolvido no ualtimo

capitulo).

0 mesmo tipo de adverténcia é valido quanto as alusfes que

fizermos acerca do produto do processo de producdo.

Resta-nos ainda um esclarecimento final quanto & elaboracao
desta parte do estudo, no que tange ao aproveitamento dos
dados coletados. Por um lado, o nivel de acesso que tivemos
aos dados da empresa representou um forte limite a consecu-
cao de uma analise mais precisa e acurada, em termos quant”
tativos, das questdes relativas ao grau de exploracao da
forca de trabalho (inviabilizando, por exemplo, o calculo
da taxa de mais-valia). Por outro lado, este fato nos levou
a tentar combinar e articular informacbes originarias dos

setores 0os mais diversos da empresa, concedidas de forma



fragmentada, descontinua e assistematlca ao Xongo do tempo;
as vczcs até aparentemente desconexas, quando nao contradi-
térias (aparentemente ou de fato).

Tentamos uma combinacdo de elementos que nos aproximasse
0 maximo possivel da real natureza da insercdao do trabalha
dor no processo produtivo, tendo como preocupacao ultima a
sua preservacado e reproducdo enquanto ser humano, ser de
integridade £isico-psi.j.-ilca<-neuroldégica-moral. Esta pode pa>
recer uma perspectiva utdpica/Zingénua/pueril para aqueles
que o divisam sob a o6tica do capital, ou seja, como um sim-
pies fator de producdo (Ffator trabalho); ou mesmo aqueles
que numa tentativa de critica a esta oOtica tentam suplanta-
la através da simples quantificacdo ou mesmo monetarizacao
do problema. Atitude que no nosso entender pode conduzir a
concepcgdes que explicita ou implictamente reduzem a estatu-
ra de trabalhador - ser humano e o aprisionam na camisa de
forca do produtivismo contemporaneo.

Tentamos apresentar o relato do processo de fabricacdo man-
tendo a maxima fidelidade possivel a visao oficial que dele
tém a empresa e seus quadros técnicos responsaveis pela ope
racdo da planta. (@) Contudo, podemos observar, preliminar
mente, certos aspectos que nele transparecem e que nos pare
cem importantes:

- a soberania do produto; tudo se processa e concretiza em

funcdo do produto. Toda criacado de condicdes especiais no

(@ Para a superficial e breve descricdo do processo de fabricacdo uti-
lizamos infonracOes colhidas em entrevistas can profissicnais nele
envolvidos e a série de informes publicados cm jornais da aigresa,
dos quails citamos varios trertxX)s. Vale ressaltar que ndo se trata
de informes dirigidos a técnicos e especialistas © ramo, dai o seu
carater superficial e evidentemaite siinplificador do processo.



processo de trabalho concreto (ex.: cuidados coro teropera-
tura, umidade, luz, tempo de repouso todos o0s meti-
Gulosos cuidados se dirigem a constituicdo do produto. Ha
uma preocupacao explicita com o rigor sobre o controle da
qualidade do valor de uso, portador do valor de troca, pa

ra atender as exigéncias do mercado.

0 poder fim’' da tecnologia; o processo de producio

é entendido como algo que se desenvolve de forma auténoma,
em funcdo do produto. Esta forma de compreensdo do proces

60 de fabricacdo deixa transparecer tracos ideoldgicos gue,
no extremo, corresponderiam a um verdadeiro culto a técni

ca, ou seja, ao trabalho pretérito, ao trabalho morto ma-

terializado/encarnado nos equipamentos.

Esta visdo fetichizada do processo dc producdo parece-nos
inerente ao proéprio processo de submissao do trabalho ao
capital no seu sentido real. Subsuncdo no sentido real,na
medida em que os ditamos do processo de valorizacao for-
Jjam a proépria concretude do processo de trabalho e as con
dicbes a que estao submetidos os trabalhadores. Subsuncéao
que envolve inclusive, a matéria-prima, um produto da in-
diustria quimica desenvolvida sob a lei de acumulacdo, cu-
jas consequéncias sobre o organismo humano a ela exposta,
assim como os efeitos ecoldgicos com ralos de acéo mais
extensos sao pouco conhecidos.

A forca de trabalho é submetida & programacdo da producéao,
com a consequente submissdo aos ritmos e condigcdes amblen
tais do processo concreto de fabricacdo, correspondendo ao
momento da divisdo do trabalho em que hd homogeneizacdo da
forma técnica ao capital:

"A81 pues, la eeparacion dei instrumento dei obrero, ta

inversion de la relacion natural entre trabajador e ins-

trumento de trabajo, implica también la separacion, la
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xnieraién de la relacidén entra trabajador y oonoaimientOt
entre trabajador y ciencia. )] forma parte de la
eeencia del capital o, como 8e dice aqui, eetd incluido
"en el concepto miemo del capital®™, el hecho do que ahora
el proceeo laboral es inetrumento del proceso de valo-
rizaciéon; o 8ea la esencia del proceso esta en el hecho
T« Que el trab"Sjo objetivado, el trabajo contenida en loa
medios de produaiiidn, Bubeume en 8t el trabajo vivo, por-
que el trabajo vivo no tiene otro sentido mas que eZ
factor de valorizacion del trabajo objetivado.(...} Ahora
esta aubsuncién no estd ya solamente en la forma; no se
trata ya simplemente del hecho de que un proceso laboral
todavia dotado de caracteristicas naturales es, a pesar
de todo, obligado a servir a un proceso de valorizacion.
Se trata de algo muy diferente; se trata de que el mismo
proceso laboral ha perdido sua caracteristicas naturales
y ha adquirido aquellas caracteristicas técnicas a conse
auencia de las cuales la subsuncion del proceso de traba-
jo en el proceso de valorizacion se ha convertido en una
subsuncién material del trabajo.(...) las maquinas, tal
como nosotros las conocemos, son el fruto de una tecno-
logia (y seguramente también de una ciencia) que ha sido
pensada toda ella sobre la base del presupuesto del tra-

bajo enajenado™. ()

a quase absoluta omissdo do elemento vivo do processo de
trabalho;

a) o trabalhador sera engajado ao processo de trabalho co
mo apéndice necessario a operacao da planta, cuja tec-
nologia, ao se ter transformado em mercadoria (e soO
Be aplicar na medida em que responda aos ditames da lei

(@ Napoleoni, Claudio - op. cit., p. 112/113 e 116/117
Os grifos sao nossos.
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de acumulacdo de capital) nédo traz no bojo de sua con-
cepcdo c concretizacdo nenhuma preocupacdo com relacao
a integridade dos seres humanos que com ele se envolve
rdo mais ou menos diretamente. Esta é uma propriedade
caracteristica da tecnologia contemporanea desenvolvi-
da no marco do "trabalho alienado™, mediante a crescen
tc separacao antagbnica entro trabalhe manual e iInte-
loctual; separacdo fundamental para a polarizacdo en-
tre trabalho de concepcdo e trabalho de execucdo que
se introduz, inclusive) no ambito do préprio trabalho
intelectual. Esta problematica se reproduz ao nivel par
ticular da empresa “E", embora sua origem e desenvol-
vimento a transcendam completamente.

b) o trabalhador sera absorvido no processo de trabalho
sob as condicdes que forem necessarias ao processo de
valorizacdo da empresa, que esta por sua vez, imerso
no espaco das leis gerais de acumulacado capitalista mas,
simultaneamente, mediado e redefinido de forma particu
lar no terreno economico/politico/social de um pais ca
pitalista dependente, o qual se caracteriza por uma

mais grosseira exploracdo da forca de trabalho.

A absorcédo de tecnologia nesses paises, ao propiciar
a elevacao da produtividade, viabiliza simultaneamente
grande intensificacdo do ritmo do trabalho com o conse
quente desgaste prematuro e irreversivel da forca de
trabalho.

0O Processo de Fabricacéo
0 processode producdo é composto de cinco etapas: Polimerie

zacdo. Fiacao, Estiragem, Retorcimento e Tecelagem. Diagrae=
ma simplificado das 5 etapas do processo de trabalho:

125



acco f
mataria . - FIACEO
lenrMCON7AtT ™/ vgrao / C fKAfiEH)

(SECAAEM) ETA ONOe ESTIRASEM
N4A6CE o IO
%
FIO d C%/l\éit&m
- ITETORCIMEMTO
CSriRAPO, TECELAGEM ATECIDO

A Tabricacao se inicia na Polimerizacdo que consiste no pro
cessamento de uma substancia quimica (produto petroquimico
intermediario), em trés reatores, juntamente com um catali-
zador, até alcancar a forma estavel de produto final desta
etapa, o polimero;

"Como a reacao nao é completa, 10% do produto Tfinal (deeta
etapa) além de conter (a matéria-prima), possui monOmeroB
que devem ser extraidos da massa total por um processo de

lavagem em agua quente”. @)

Depois de sofrer um processo de secagem o produto final da
polimerizacdo passa a constituir matéria-prima para a proxl
ma etapa; Fiacéao

A Fiacdao ‘'"consiste de um prooeaso continuo de fabricacéao de
fio e bobinagem a velocidade constante, 0 processo ha verda
de oomeco quando os operadores de fiacdo transporta chipa

seco (Polimero em grédo) para os silos fixos dos extrusores",

Dos extrusores, onde o polimero passa por um processo de fu
sdo, segue para a barra de fiacdo que "e um sistema de du-
pio envelope, onde circula externamente doutherm (fluido tea®
niao de aquecimento) e internamente polimero fundido, que
alimenta as bombas de fiacéo".

(@) Trecho de artigo publicado em jornal da empresa, cuja
importancia para o presente estudo estarid melhor eviden
ciada no capitulo seguinte.



o polimero fundido passa pelo Paco de fiacdo, que é um 'con

Junto de filtros ... maie a fieira", com 210 capilares ca-
da.
"Ob filamentoe que aaem da Ffieira eatdo numa temperatura

acima de seu ponto de fuean, nfsta condic”o aua flacidez ¢
¢lciada. Para roefrid-103 e cristali2a-los rapidamente uti-
lixamiuB um Bistema re,aft"iamcn to com ar tratado, onde se
controla a temperatura e umidade para garantir uma crie cal”®

sacdo uniforme”. (@)

Depois, os TfTilamentos passam por um processo de enzimagen
necessaria a fase seguinte de bobinagem, que '"consiste num
sistema de enrolamento do fio em bobinas de fenolite". o)
Este sistema deve trabalhar perfeitamente ajustado para ga-
rantir que a bobina tenha um enrolamento perfeito e unifor-

me.

Controlado o enquadramento deste produto intermediario (fio
nado estirado) nos padrbdes de qualidade (enrolamento, pe-
So0...) chega-se a etapa seguinte: Estiregent

A Estiragem é a etapa em que se da a arrumacao molecular do
fio; a estiragem do fio corresponde a uma consolidacéao de
propriedades como aderéncia e resistencia, através da dim”®
nuicdo do espaco existente entre moléculas e relativa sime-
tria entre elas.

O processo para sua obtencdo consiste na estiragem do fio
pela diferenca de velocidades entre os 6Orgdos da maquina ,
chmada Estiradeira; com o que passa o fio para cinco vezes
0 seu comprimento original.

(4 Trechos extraidos de artigos publicado em Jornal da Em-
presa.

®) Ibid.



"A Eetiradeira a oompoBta de um motor principal que aeiona

todo o0 rneaaniamo da E8 tiragem a um aonjunto motor”~bomba

~ue aoiona hi lmjej: - c a eistema de dioiribuicdo de fio
sobre o suporte (ohamad.-" ), no qual o fio é deposita-
do”. (&)

Basicamente o processo de Kstiragom € constituido por um

sistema de engrenagens e polias que TfTazem girar a velocida-
des pré-estabelecidas um cilindro alimentador e um cilin-
dro que recebe e distribui o fio» ja estirado para ser bob”
nado sobre o cops. ... 0O tempo de Rstiragem é programado e
sempre constante para que O COpPS possua Sempre 0O mesmo pe-
so c comprimento.

0 fio estirado acondicionado em cops é estocado, permanecen
do em repouso necessario por 24 horas, para entrar como ma-
téria-prima da 49 etapa do processo de fabricacdo, o retar-

cimento.

Retorcimento! Nesta etapa do processo produtivo o fio esti-
rado serd convertido em duas fases: pré-torcao (torcdo 2) e
cordoagem (torcao S).

Durante a pré-torcado 86 maquinas retorcedeiras processam o0
fio estirado acondicionado em cops (com peso médio de 4kg),

arrumados em gaiolas alimcntadoras dispostas ao lado das ma

quinas.
As gaiolas sdo constituidas de "240 pinoo - 120 para aop8
em U8B0 e 120 para aope em re8erva”. As retorcedeiras sdo

""acionadas, cada uma, por motor elétrico da 60 HP, que atra

vée de polia e correia”™ transmite velocidade para 120 fu-

® lbid.
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eoa. Também 08 roloa alimentadoreo e a balanca recebem elo_

cidade do mesmo motor, atrave"8 de engrenagens”. (7)

"0 sistema de alimentacdo das gaiolas é constante: quando
um oops, que alimenta um carretel, termina, o pino reser-
va (ia posicéao rrcspondrnte Jd dcvc estar rom outro oops

iencndado™. (B)

(0s cops ficam nas gaiolas, sAo emendados 2 a 2)

iZO COPS BM uwoo 1 6AIOLA
iX> POSOS «0  Foeoa HAOUIMA O£ PftE -
.0 rosos TDRCAO
- GAICLA P/ALIJEN.
I 120 COP6 ew o0so TAR A MA'aUIKA

A Cordoagem consiste num processo semelhante, com a diferen
ca de que a torcao dada ao fio serd inversa. Quanto ao equj®
pamento utilizado, as gaiolas alimentadoras ndo estdo ao la
do da maquina como na pré-torcdo, mas sobre a maquina.

Para esta etapa estdo disponiveis 43 maquinas cordoadei-
ras, com dois tipos de gaiolas (3 niveis e 1 guia; 2 nivelis
e um guia) implicando em diferenciacdo de produto com 3 ou
2 cabos torcidos entre si.

Da mesma forma que na pré-torcao, € essencial o controle da
metragem do fio no carretel cordoado. Por isso, todo carre-

z

tel que nao tiver a metragem programada é separado da produ

cao.
() 1bid.
@ 1Ibid.
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As variaveis controladas sao:

- comprimento do fio em cada carretei

- nC de torgdes

- condicdes de resisténcia alongamento, encolhimento...
- limpeza do fio

- Filamentos quebrados.

Importa assinalar as seguintes caractoristicas referentes
a etapa de Retorcimento, 47? etapa do processo de fabrica-
cdo. Possui uma area total de 10.000 m*, ocupada por um to-
tal de 129 maquinas, das quais 86 de pré-torcdo e 43 de cor
doagem, perfazendo 15.000 fusos aproximadamente, com uma
producao anual de 15 tnil toneladas (capacidade produtiva
referente ao ano de 1980).

A maior parte da producao do Retorcimento é dirigida para a
Tecelagem e uma menor parcela é lancada ao mercado em forma

de fio, conforme veremos adiante.

Tecelagem - O fio cordoado acondicionado em carreteis, pro-
duto da etapa anterior, € estocado. Depois de permanecer em
repouso por um periodo necessario a fixacdo de suas proprie
dades fisicas é transportado para alimentar as gaiolas dos
teares.

Das gaiolas, que comportam 1.620 carreteis cada, partem o0s
fios que passam por '"guias de porcelana, sendo mantidos ae-
parados e tensionados individualmente, formando odrias cama
das que "Jado convergir para a placa fixa, situada entre a
gaiola e o tear. ... Deesa placa, ja numa Unica camada, 0s
fias sao dirigidos para o pente fixo e para os ailindroB de
alimentacdo. Esta camada € conhecida por fios de urdume ou
urdimento. ... Continuando seu percurso, os fios de urdume
eao separados em duas camadas pelos quadros de licos, que
se movimentam alternadamente para cima e para baixo. Forma-

se, entdo, a <jala , por onde a lancadeira atravessa o len-
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ffol de urdume, entrelacando a este o fio de trama, que e

um fio de algoddo ou polieeter-algodao enrolado em pequena

espula encaixada na lancadeira. ... Cada trama inaarida ¢é
levada™ pelo movimento de um pente movel, ao final da oa~
la, formando o tecido ou lona". (9

Convém chamar a atencdo para a particularidade da forma de
entrelacamento dos fios de urdume (sintéticos e produzidos
nas etapas anteriores de fabricacdao) com o fio de trama (al
godado ou misto) neste processo de fabricacdo. Nao se trata
de um entrelacamento espesso, como nhos tecidos tradicio-
naiSf mas de "urnma cootura com fio de algndao 80 para manter
oB fioa cordoados paralelos”™ implicando na producao de um
tecido para fins de utilizacdo industrial, de acordo com
informacdes dadas por um engenheiro da fabrica.

0 esquematico desenho abaixo pode dar uma idéia grosseira
da diferenca de caracteristicas do entrelacamento dos fios
de trama e urdume neste processo de trabalho e numa tecela
gem tradicional:

temi

tecelagem na emppesa’e*
,COSTURA C/FIO De
ALOODAO P/MAIn™ . EB
FIOS DE 0S FIOS COftOOAOOd
URDUME

JEE20)

TEAft

©) Ibid.
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Neste ponto podemos identificar um dos aspectos do processo
de trabalho concreto da empresa que lhe conferem especiflicl
dade como unidade produtiva, face a produtividade das de-
mais fabricas téxteis, (de sintéticos ou naturais)” a produ
tividade do equipamento (tear) bastante elevada que advém
das caracteristicas do seu produto final, enquanto valor-de-

Uuso.

A unidade produtiva trabalha, em principio, com 32 teares
eletronicos. Segundo as informacdes dadas em entrevista
por um engenheiro (um dos responsaveis técnicos) da fabrica,
"ndo fo88em aa aaraoteriatioag do (produto Ffinal), para 8e
oonsoguir 0 meemo volume de producdo numa tecelagem tradiai
onal eeriam naceasarioa una 300 tearea'". Ou seja, um numero
de teares dez vezes maior que o utulizado no processo de
trabalho da unidade aqui considerada. A quantidade de maté-
ria-prima (fio cordoado) processada nestes teares, por uni-
dade de tempo, é enorme. Se trata, portanto, de uia processo

de trabalho de elevada produtividade.

"Uma vez formado, o teoido paaaa por um oonjunto de rolos-
guia, unde é enrolado num nucleo de madeira, dando origem
ao rolo de tecido, produto final do proaeaao de producSo....
Apb6a atingir a metragem eapeoifioada, o rolo de tecido e
retirado do tear e tranaportado em carro eapeoial para a ba
lanca, onde e pesado. Em aeguida, e levado a maquina de em-
balar, e envolvido por lona plastica, papeldao reforcado con
tra a paaaagem de umidade e por uma tela plastica, adquirin
do, aaaim, protecdo total contra umidade, luz e manuaeioa.
--- 0 rolo é& entdo encaminhado & expedicdo e acondicionado
em prateleiras especialmente projetadaa, onde ficara aguar-

dando o embarque em caminhOea fechadoa". (10)

(10) Ibid.
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A Forca de Trabalho na Producéao

Torna-se necessario daqui por diante preencher o frio espa-
co do aparato técnico com o elemento capaz de mové-lo e

vivifica-lo: o trabalho vivo.

A medida que formos avancando neste aspecto da producéo,
tentaremos apreender a natureza da articulacdo entre traba
lho vivo e trabalho pretérito neste caso especifico e, por
conseguinte, as formas de insercdo da forca-dc-trabalho no

processo de producéao.

Trata-se p>ortanto, de injetar no processo de trabalho con-
ereto os bracos, pernas, olhos, veilas, neurénios, sensibili
dades dos trabalhadores e focalizar alguns aspectos deste
quase antropofiigico consumo do trabalho vivo pelo trabalho
pretérito, inerente a atual natureza das relacles sociais
em nosso pais.

Cumpre esclarecer que para a realizacdo desta parte do tra-
balho utilizamos material de entrevistas com pessoas de di-
versos escaldes hierarquicos da empresa/ material coletado a
partir do Manual de Cargos da Empresa, do Manual de Treina
mento do Operadores e observacdo direta do processo de tra-
balho (durante o reduzido espaco de tempo que a ele tivemos
acesso).

Composicdo Hierarquica e Técnica da forca-de-trahalho

Em termos de organizacdo social do trabalho na empresa,cada
uma das cinco etapas do processo de fabricacdo corresponde
a uma Divisao.

As cinco Divisbes sao agrupadas em dois Departamentos, se-

gundo suas caracteristicas técnicas, da seguinte forma:
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Departamento de Producéao:

- Divisao de Politnerizacéao
- Divisado de Fiacéao
- Divisdo de Estiragcm, cujos produtos intermediarios nao

sdo dirigidos ao mercado.

Departamento de Converting:

- Divisao de rctorcimento
- Divisédo de Tecelagem.

Nao incluimos neste esquema a Divisdo de Programacao, ja re
ferida em capitulo anterior quando foi apresentada a organg
zacao da empresa como um todo. Justificamos tal procedimen
to pelo fato de querermos nos concentrar no estudo do momen
to estrito da producdo, tondo como pressuposto o nivel de
determinacfes da Divisdo de Programacdo sobre este. Ou se-
Ja, vamos nos ocupar do processo de trabalho enquanto canal
de concretizacao do processo de valorizacdo, isto é, das
cinco etapas do processo de fabricacdo enquanto materializa
cdo das necessidades de valorizacdo da empresa, sistematiza
das pela Divisao de Programacdo. Esta ajusta o potencial pro
dutivo da empresa a demanda dos clientes, tendo como marco
de referéncia a constante diminuicdo do custo unitario do

produto.

Dado que o sistema de funcionamento da fabrica é continuo,
em regime de 3 turnos (OhOO /<8h00/16h00; 16h00/24h00) , a
mdo-de-obra total de cada Divisdo é di&tribulda em 4 turmas
de trabalho, com excecdo do Chefe da Divisao que permanece

em horario administrativo.

Estas 4 turmas de trabalho (turmas A,B,C,D) estdo escalona-
das pelo sistema 3->2-2 (que veremos adiante) para preencher
as 24 horas/dia de producado nos 3 turnos de trabalho. Este
regime de funcionamento da unidade tem estreita relacdo com
sua alta composicdo organica de capital e grau de automati-

zacao:



"Una parte d9l capital 8e deaembolaa en forma de capital cone
Cante, es decir, de medioa de produccidén, que ahora actulan
como Ffactores del pro<*eao de trabajo mientrae mantienen la
forma independiente de ueo con la que entra em él. Loa pro-
ductoe terminados, 1incluyendo también, por tanto, loa fac-
torea que loa forman, siempre y cuando que 8e transforman
em productoa, salen del procero de produccidon para pasar,
como mercanctaa, de la esfera de produccicn a la esfera de
circulacién. En cambio, loo medios de trabajo no abandonan
nunca la eafera de la produccién, una vez que 80 han 1incor-
parado a ella. Su Tfuncidn loa vincula a ella de un modo
permanente. Una parte del capital desembolsado ae fija en
esta forma, determinada por la funcidén que el medio de tra-
bajo desempefia en el proceso. Mediante el fundonamiento del
medio de trabajo, con au desgaste correspondiente, una par-
te de su valor pasa al producto y otra permanece adherida
al medio de trabajo y, por tanto, al proceso de produccioén.
(..-)Cuanto ma"s dure el medio do trabajo, cuanto ma’s lento
sea su desgasta; mdo tiempo permanece adherido en esta for-
ma atil el valor del capital constante. Pero, cualquiera
que sea el grado da su duracion, la proporcion en que trans
fiere valor al producto se halla siempre en razon inversa
al total de tiempo durante el cual funciona» Si de dos md-
quinaa del mismo valor una se desgasta en cinco anos y la
otra en diez, la primera transferira en el mismo tiempo el

doble de valor que la segunda”™. (1)
A necessidade de elevar a velocidade de transferencia de

valor do capital constante ao produto implica On aumento do
volume/dia de matéria-prima e secundaria processada e evi-

(11) Marx, K. - EI Capital» Fondo de Cultura Econdmica, To-
mo 11, 1959, p. 140/141.
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dentemente no regime de turnos para a forca de trabalho.Por
outro lado, é importante atentar para a articulacéo exis-
tente entre as cinco etapas da producdo, em que O produto
intermediario de cada uma constitul matéria-prima da etapa
seguinte. Isto é, as cinco etapas configuram um processo em
cadeia. Como vimos na descricdo do processo, o0s produtos in
termediarios cm certos pontos desta cadeia séao estocados
cm funcao lie necessidades técnicas. Entretanto, isto ndo im
pede a continuidade do processo, onde tudo esta previsto
e programado, nao havendo, portanto, interrupcdes no pro-
cesso de trabalho como Wn todo.

Dado o seu nivel de continuidade e automatizacdo, ¢€é de fun-
damental importédncia a constancia da forca de trabalho no
processo. Um indicador da importancia desta relacdao (automa
tizacdo/falta) é a politica de punicbOes da empresa, ja que
nos fToi impossivel o0 acesso ao seu regimento interno. Tra-
ta-se de uma politica discriminatdoria pois as transgressodes
{sobretudo as faltas) vao sendo mais gravemente considera-
das e reprimidas a medida em que ocorrem em areas da cmpre-
sa mals proximas ao processo de Tabricacdo. A ordem decres-
cente de suas &areas em termos dc punicles €& a seguinte: pro-

ducdo, manutencdo, controle de qualidade e administracdo. (12

Em 1980, 8%> das punicdes se verificou por falta ao traba-
lho, tendo sido as restantes por "outros motivos”, como por

exemplo, desacato a autoridade.

PUNICOES - 1980 - EMPRESA "E"

MOTIVOS N9 ABSOLUTO N9 RELATIVO
Falta 253 78,8%
Outros 68 21 ,2%
Total 321 100,0%

FONTE: dados coletados na Empresa "E°

(12) Discriminacao notificada anteriormente com relacéo
aplicacao diferenciada das escalas salariais 1 e 2,
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Das 321 punicles ocorridas em 1960, apenas 4 incidiram so-
bre empregados da area administrativa, nao tendo como causa
a auséncia ao trabalho; e das 321, apenas 22 fora da area
estrita do processo de fabricacado, ¢ perceptivel portanto ,
a severidade da politica punitiva com relacdo a forca de
trabalho ligada diretamente ao processo de criacdo e trans-
feréncia de valor. Ela sofreu 93,2% do total de punicdes,
quando sua proporcao na forca de trabalho da empresa ropre

sentava, em 1900, 58,1%.

punicOes por Area da empresa "e1980 - "

MJITIVO FALTA OUTROS TOTAL
e N9 ABS. N9 ABS- n9 ABSOLOro N9 RELWTVO
Adninistracao - 4 4 1.2
Controle Qualidade - | 1 0,3
Manutencao IS 2 17 5,3
Producao 238 61 299 93,2

TOTAL 253 68 321 100, 0%

FCNTE.: Dados fornecidos pela enpresa.

Tivemos informacdo de que a ocorréncia de faltas no ambito
da producdo provoca dobrada dc turno para trabalhadores do
turno seguinte, originando as horas extras. Um processo de
trabalho com certo grau de automatizacdo, fruto de elevada
composicao organica de capital, ndo se coaduna com elemen-
tos (como faltas) que interfiram na sua velocidade de trans
feréncia de valor. As faltas, pela propria natureza da in-
sercdo da ft no processo de trabalho, acarretam uma sobre-
carga de trabalho para a turma responsavel por determinado
turno e/ou trabalhadores individualmente. No Brasil o expe-
diente das horas extras, por sua vez, é aceito por muitos
trabalhadores que nele vém um mecanismo de aumentar seus

parcos salarios.
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Cada Divisdo do processo de fabricacao tem basicamente a se

guinte composicao hierarquica;

Composicdo de 1 Divisdao:

- Chefe de Diviséao 01
- Supervisor de producéao 05
- Encarregado de producéao 08
- Operadores n? variavel

nOmero padrAo de trabalhadores por etapa do processo de

FABRICACAO; ENVOLVENDO OS 3 TURNOS DE TRABALHO

ETAPA de PRCDUCAO %;i'\éERI FIACto Ei-cl;[lgh_ﬂ '\F/QE;F%%C! -:':ATnFn; TUIR\L
2 :SCRIMINACSO
Chefe de Diviséo I 1 1 1 1 5
Supurvisor de Producao 5 5 5 5 25
Qvrarregado de Producéo 6 8 8 8 8 40
Instratores 2 1 2 - 5
Tecolao - - : - 16 18
CCerador de Painel | 4 . . . - 4
Cintrolador de Painel . 4 4
Cterador 111 22 37 13 20 16 108
Operador 11 24 16 101 62 4 207
Cocrador 1 20 12 35 88 36 191
CC3erador Auxiliar - - - 26 8 A
Ajudante de Producédo . : . 12 4 16
TOTAL 86 83 164 224 100 657

IWTE.: Dados fornecidos pela anpresa "E", referentes ao efeitvo padrédo de tra-
balhadores an cada diviséo da producéo.
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operadores

De acordo com o numero padrao previsto para estas etapas do
processo, temos 4 Operadores de Painel na Polimerizacao e 4
Controladores de Painel na Fiacao.

A natureza de ambos os cargos, Operador de Painel e Contro-
lador de Painel é semelhante. Eles se ocupam da verificacao,
interpretacdo e analise de "iodos 08 registros r3fcrentce
a variaveio de proceoeo (por exemplo; preeaao, temperatu-
ra...), observando picoa e limites de tolerancia e mantendo
o Encarregado informado sobra ao condi¢c8es operacionais da
area". a3)

Quando da ocorréncia de irregularidades nos instrumentos re
gistradorcs, devem informar o Encarregado ou Supervisor, "80

licitando calibragem sempre que necessario™.

Os ocupantes dos postos de Operador e Controlador de Painel
desenvolvem uma atividade intelectual reflexa sendo necessa
ria a sua continua e constante atencdo na verificacéao do
comportamento das variaveis registradas nos painéis de con-
trole, em funcdo dos limites de toleradncia estabelecidos.

0 trabalhador deve ter, em termos de escolaridade, o 19 grau
completo e algum conhecimento/experiéncia na parte de ins-
trumentacado, exigéncia traduzida formalmente pela empresa
era termos de "experiéncia minima de 3 anos, envolvendo ope-

racdo de equipamento e controle de painéis".

Os demais operadores 111, 11 e 1 considerados Semi-Qualifi-
cados sao em numero de 66 para a Polimerizacado e 65 para a

Fiacéao.

(13) Ver descricao dos postos de trabalho em anexo.
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0 tempo de treinamento e experiéncia a que sao submetidos
para cstarem aptos ao trabalho na empresa é de 3 meses, pe-
rlodo cm que s&o remunerados e pcrrnancccm como Operadores
Auxiliares.

Tomando como parametro a classificacdo dos operadores em
tormos de qualificacdo, podemos perceber quao reduzido é o
numero de operadores Qualificados cm relacdo aos demais:
na Polimerizacal sdo 4 operadores Qualificados para 66 Sc-
mi-Qualificados, correspondent-o a 5,9% sobre o total de
operadores. Na fiacdo sdo 4 Qualificados para 65 Scmi-Quali
ficados equivalendo a 5,%% dos somatdrio de operadores. Is-
to contradiz & ideia largamente propalada a respeito dos
processos de alto grau de automatizacdo e sua relacdo com a
composicdo técnica da forca de trabalho. £ certo que o con-
teldo dos postos de trabalho se transformam e com eles as
formas do desgaste da forca de trabalho. Com a concretiza-
cdo do principio da automatizacdo, certos postos de traba-

lho passa a exigir gradativamente menores esforcos muscula-
res em relacdo ao aumento de esforcos de natureza distin-
ta (atencdo, vigilancia sobre a precisdo de instrumen-
tos...) Mas dai até se afirmar que o desenvolvimento das
forcas produtivas, tal e qual o conhecemos historicamente,
traga mecanicamente o aprimoramento da constituicao da for-
ca de trabalho cm termos de sua qualificacdo e de condicdes
gerais de vida a ela associadas, h& uma enorme distancia.

Nas etapas aqui consideradas do processo subsiste, ao lado
dos numericamente reduzidos trabalhadores que desempenham
atividades intclcctuais reflexas, grande quantidade de tra-
balhadores encarregados das atividades de transporte das
matérias por processar e ja trabalhadas, de retirar amos-
tras para controle de qualidade, etc. Sao0 basicamente as
tarefas destinadas aos Operadores 111, 11 e I. (Semi-Quali-
ficados).
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Na Estiragem, etapa de consolidacdo das propriedades Tfisi-
cas do fio, encontramos apenas Operadores 111, Il e 1. Suas
atividades estdo ligadas fundamentalmente as tarefas de
transporte de material (inclusive semi-produtos fora dos pa
drdes exigidos para o Setor de refugo), de alimentacdo das
maquinas com bobinas de fio {produto da Fiacdo, etapa ante-
rior), de descarga da producdao das maquinas (cops com fio
estirado)» etc.

O rctorcimento, etapa e que o0s Cios dofrerdo diferentes sen-
tidos de torcao, dispde de significativo numero de maqui -
fias cuja operacédo(e preparacao) requer grande volume de redu
zido tipo de tarefas manipulativas por parte da forca de
trabalho. Naturalmente é a etapa do processo de fabricacao
que apresenta maior quantidade absoluta de operadores, dos
quais 81,7% sao classificados pela empresa como Semi-Ouali-
ficados (Operadores 111, Il e 1) e 18,3% como Nao-Oualifi-
cados (Operador auxiliar e ajudante de producdo).

As tarefas relativas a seus postos de trabalho sao fundamen
talmente de: alimentar as maquinas (carregamento das galo-
las das maquinas com cops de fio estirado), emendar fias ,

fazer arriados das maquinas (descarregar a producdo das ma-
quinas, isto é, retirar os carretéis de fio cordoado). (14

A Tecelagem, tem 18 teceldes divididos pelos 3 turnos em 4
turmas de trabalho. Em principio, cada teceldo em seu turno
de trabalho inspeciona um grupo de 8 teares eletrbénicos. O
teceldo (anteriormente denominado Operador de tear), classi
ficado pela empresa entre os trabalhadores Qualificados, ¢é
considerado um trabalhador mais fino e fundamental para a
ultima etapa do processo de fabricacao.

(4 Mais adiante veremos a distribuicdo das tarefas entre os Operadores
para esta etapa do processo de fabricacéo.

Apresentamos, no final do capitulo, a descricdo de alguns postos de
trabalho. Ccno veremos, a descricao oficial da cnprcsa nan  seircre

corresponde a readidade do processo de trabalho concreto, depois
dos ajustes que nele se foram processando.
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o0 trabalho cm tear processa o produto de todas as etapas
anteriores e a ocorréncia de erros por impericia ou de er-
ros incorrigiveis pode implicar no comprometimento do produ
to final. Dai a importancia vital para a empresa em ter na
inspecdo de seus teares uma Fforca de trabalho com maior pre
paro. Quando da ocorréncia de danos nos rolos de tecido/lo-
na, sado estes manualmente reparados pelo teceldo ou Opera-

dor 111 sob a saa orientacdo. Tivemos a oportunidade de prc
senciar um desses reparos manuais pacientemente Tfeitos por

dois trabalhadores.

A adocao desta natureza de procedimento nesta unidade produ
tiva pode ser explicada por dois elementos: de um lado, pc-
lo fato do produto final se destinar a aplicacdo industrial,
0 que permite que nele se executem reparos manuais. Por ou
tro lado, estes reparos necessitam seguramente de tempo e
forca de trabalho preparada para tal. Se estes representam
custos para a empresa sao, por sua vez, insignificantes fa-
ce ao enorme valor criado e transferido ao longo das 5 eta-
pas do processo dc producdo, cujo valor de uso é a materia-
lizac4do.0 seu ndo reparo significaria enorme perda econbmica
correspondente ao valor produzido ao longo de todo o traje-
to do processo de fTabricacao.

Subjacente a estas consideracdes estad a questdo da particu-
larissima produtividade que caracteriza o trabalho de tear
na empresa, comentada quando descrevemos 0 processo de Tfa-
bricacdo. Esta, viabiliza um intenso processo de criacéao
e transferéncia de valor ao permitir o processamento por
unidade de tempo de enorme quantidade de material (fio cor-
doado) . Podemos perceber, portanto, como é de vital impor-

tancia para a empresa ter na inspecdo/operacao dos teares
uma forca de trabalho mais preparada e fina. Os teceldes séo
classificados pela empresa ¥ ™ como Qualificados e, dada
a natureza do processo de trabalho, representam estes
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20,9% sobre o total de operadores neste momento do processo
de fabricacéao.

Os demais operadores 111, 1I» 1 se ocupam de tarefas de na-
tureza semelhante as dos operadores do Retorclmento e Esti-
ragem, para as qual:; sdo suficientes 50/60 dias de treina-
mento para que o trabalhador esteja apto a ocupar o posto
de trabalho. As tarefas sdo, por exemplo: alimentacéo das
maquinas com carretéis de Ffios cordoados, a execucdo de e-
mendas de £105 entre as gaiolas c os teares, a retirada dos
rolos de produtos acabados, transporte de materiais, além
de tarefas relacionadas & expedicao dos produtos (pesar, em
balar etc.).

No quadro abaixo podemos visualizar o conjunto dos diversos
tipos de operadores até aqui referidos e sua distribuicéo
absoluta e relativa em cada etapa distinta do processo de
producdao.

O numero dos operarios alocados em cada divisdo se distri-
bui por 4 turmas de trabalho que se alternam nos 3 turnos

para manter a producdo em regime de funcionamento continuo.

COMPUSIGAO DIFERENCIADA DOS OPERARIOS POR ETAPA DE PRODUGCAO

ESTIRACE« TECEUGEM

ABS. REL. ABS. REL. ABS. REL. ABS. RFT.. ABS. REL. ABS. REL.

~36 - - 4 58 - - - - - - 4 0,7
4 57 - - - - - - - - 4 0,7
e
i - - - - 18 20,9 18 3,1
2 31,4 37 53,6 13 8,7 20 9,6 16 18,6 108 18,6
24 34,3 16 23,2 101 67,8 62 29,8 4 4,7 207 35,6
20 28,6 12 17,4 35 23,5 8 42,3 36 41,8 191 32,8

- - - - - - 26 12,5 8 9,3 34 5,8
- 12 5,8 4 4,7 6 2,7
70 100% 69 100% 149 100% 208 100% 86 100% 582 100%

<"ado3 do efetivo padrao fornecido pela enpresa
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utilizando a classificacdo dos postos de trabalho feita pela

propria empresa podemos condensar os diferentes tipos de

operarios em 3 grupos:

- grupo dos trabalhadores Qualificados que inclui o Opera-
dor de Painel, o Operador de Controle e o Tecelao? repre-
sentando 4,5% do total de operarios;

- grupo dos trabalhadores Semi-Qualificados abrangendo o]
Operador 111, o Operador Il e o Operador 1, representando

87,01 do total dos operarios;

rador Auxiliar e o Ajudante de Producdo, com uma pa

pacdo relativa de 8,5% no total

OPERARI0OS DA PRODUCAO POR GRUPOS DE QUALIFICAC&O

Ictapas de POLIMERIZACW PIACFiO ESTIRACa-lJ RETORCIMENIO ®H:K
WIUCN)

ARS. % ARS. % ABS. % ABS. % ARS.
pdos 4 5,7 4 5,8 18
llificado 66 94,3 65 94,2 149 100 170 81,7 56
Lfk:ack>s 38 18,3 12
| t AL 70 100% 69 100% 149 100% 208 100% 86

~izs fornecidos pela anpresa. Ccnvoii Obs€
rapos de qualificacdo feita pela atcoresa.

Podemos observar que encontramos operadores Qualifica
niveis salariais mais elevados) no inicio do processo
bricacao,
parecem nas etapas intermediarias que requerem grande
me de poucas tarefas de manipulacdo direta do produto

sequentemente uma maior quantidade de trabalhadores.

mais precisamente na Polimerizacdo e Fiacao.

grupo dos trabalhadores Nao-Qualificados abarcando o Ope-

rtici-

padrdo de operarios.

TOTAL

% ABS. %
209 26 4,5
65,1 506 87,0

14 50 8,5

100% 582 100%

dos (can
de fa

Desa
volu-
e con

Os ope



radares Qualificados vao reaparecer na etapa final de fabr”
cacao, a Tecelagem, com mailor participacao relativa (20,9%)

que nas anteriores.

Os trabalhadores Seni-Qualificados c Nao-Qualificados, como
vimos,dcseiivolvem suas tarefas dentro de padrbdes pré-estabe
lecidos, ocupando-se basicamente da preparacdo e processa-
mento do produto a niveX do transporte de materiais, alimen
tacdo das maquinas, execucdo do emendas de fios, retirada
dos produtos das maquinas, coleta de amostras para controle
de qualidade, patrulhamento de grupo de maquinas.

Tomando o processo do fabricacdo como um todo temos que a
participacdo relativa dos operarios Qualificados é de 4,5%
sobre o totai de operarios, a dos operarios Semi-Qualifica-

dos é da ordem de 87% e a dos Nao-Qualificados é de 8,5%.

Esta constatacao nos parece de significativa importancia e
neste ponto é necessario relembrar que ela se realiza numa
unidade produtiva de elevada composicdo organica de capi-
tal, cujo processo de trabalho com significativo grau de au
Lomatizacdo estd assentado em tecnologia desenvolvida pelo
29 maior grupo téxtil e 109 maior grupo quimico internacio™

nal .

Como vimos anteriormente, o método de avaliacdo dos postos
de trabalho da empresa, na verdade, despreza e passa ao lat
go da realidade concreta do trabalho dos operarios inseri-
dos no processo de fabricacdo, que representam 52,9% do to-
tal da forca de trabalho da empresa, ao selecionar e ele-
ger como Unicos critérios o 'conhecimento'”, ™"aplicacdo men~
tal™ e ‘“responsabilidade”. (15)

(15) Estamos pensando em termos do prtxesso estrito de fabricacdo, cujo
nimero padrao de operarios é de 582 sobre um total de 1.100 anpre-
gados aproxinedamante. Ambos os numeros estdo ligelramente superes
timados.
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critérios desta natureza tém, seguramente, sua base real na
propria configuracado atual da divisdo do trabalho, resulta-
do de um longo processo historico de degradacdo do mundo do
trabalho e simultaneamente germe da sua reconstrucdo, rein-
vcncao e rc-criacao. & uma questao que evidentemente trans
cende as unidades produtivas individualmente mas que, por
outro lado, se concretiza/materializa e se reproduz nos qua
tro cantos do mundo dentro das paredes de cada fabrica, de
cada empresa.

Em alguns destes cantos do mundo, normalmente nas metropo-
les capitalistas (Freyssenet), se desenvolve a consciéncia
social em torno da degradacao do trabalho e surgem mecanis
mos que limitam o afa desenfreado do lucro e do produtivis
mo ccyO . Como vimos, Freyssenet identifica,simultaneo ao
processo de transferéncia de tecnologia para Asia, Africa,
c América Latina, o deslocamento e redirecionamento do movi-
mento mais agudo de desqualificacdo da forca de trabalho,
materializado nos processos de trabalho iIntensivos em capi-
tal constante e que requerem forte participacdo do trabalho
simples. A concretizacdo dessas tendéncias (16) é percepti-
vel a nivel do grupo "G" no espaco econdmico-politico-soci-
al internacional, mais particularmente nos paises capitalis
tas dependentes, notadamente o Brasil.

Vimos, por outro lado, a relatividade dos sistemas de cias-
sificacdo para fins de organizacdo do trabalho e remunera-
cdo dos assalariados. Mediante um exemplo na Franca £oi pos
sivel entrever como na avaliacdo de postos de trabalho, a-

tingidos pelo processo de desqualificacdo, fToram levadas em

(16)0 livro de Freyssenet, anteriormente referido, é rico em ilustra-
cOes da concretizacdo dessas tsvaéncias, no gaal temos
exercilos da atuacdo de grandes grupos eCOTCracos intemaicnaisrassun

cano do desenvolvimento da consciéncia social em tomo a degrada-
cao do trabalho e de conquistas sociais neste anbito.
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consldcracdo novas c/ou distintas modalidades de desgaste
da forca de trabalho e como estes aparecem sob a forma de
critérios de avaliacdo para remuneracao (ex.: desgaste fisi
co, monotonia ...) . A inclusdo de critérios desta natureza
num sistema de avaliacado de cargos significa um maior ni-
vcl de apreensédo da realidade atual do mundo do trabalho.Re
flete a incorporacdo, na avaliacdo dos postos de trabalho ,
de aspectos vitais do processo a que esta submetida a maio-
ria trabalhadora; aspectos mais ou menos escamoteados e ig-
norados a depender da correlacdao politica entre as forcas
sociais envolvidas. O processo de trabalho constitui impor-
tante campo para conquistas sociais e 0s sistemas de ava-
iflacdo, relativos em tempo e espaco histéricos, relativos
aos graus de composicao organica de capital, constituem ira-
portantes termdmetros do grau de exploracdo da forca de tra
balho e do nivel de organizacdo das forcas sociais..NO nos-
so entender, a consideracao e inclusdo de critérios como
desgaste Tfisico, etc. em sistemas de avaliacado atua como
mecanismo de limitacdo & exploracdo da forca de trabalho ,

seu consequente desgaste e desvalorizacéo.

Vemosj no caso em estudo, a auséncia de quaisquer limites
reais neste sentido, pela inexisténcia de quaisquer crité-
rios de avaliacdo que reflitam e consubstanciem a particula
ridade concreta do trabalho manual, do trabalho simples na
unidade produtiva e suas consequéncias sobre a forca de tra
balho implicada (1Y).

(17) Einbora exista uma constante preocupacdo can a preservacio da iJa
gan do atprecndimaito ndo 50 extra-muros mas, sobretudo, interna
mente para os seus proprios anpregados. As publicacdes internas
(ornais, por exerplo) ccrjstituan farto material para o estudo
deste aspecto, tarefa que ndo nos colocamos no ambito deste tra-
balho. Alguns dos tracos caracteristicos dos jornais sado a5 ten-
tativas de: motivar a participacao de todos no encreendimento;de
estimalcir a criatividade dos aipregados ccm esportes, ccncursos
de desenhos, pincuras, poesias, contos e charges,planos de moca-
dia; estinular os cuidados com a seguranca industrial, pessoal ;
noticias tranquilizadoras ccm relacdo a seguranca no trabalho, a
cidcntes etc.;estilrular os operarios através de ccmsiaeracoes
ao operario padrédo; informes sobre reajustes salariais, sobre o
sindicato, a participacdo feminina na anpresa;entrevistas com di
rigentes, informagdes sobre o grupo "G''; dicas domésticas, pia-
das, curiosidades etc.



Kncarregados, Supervisores de Producdo e Chefe de Diviséao

Hierarquicamente acima dos operadores estdo em cada Diviséo
da producao, om numero uniforme e constante, o0s Encarrega-
dos e Supervisores de producdo e o Chefe da Divisdo. Em al-
gutnas das etapas de producao existem os Instrutores para

treinar, selecionar e apurar a forca de trabalho.

COMPOSIGCAO DA FORCA DE TRABALHO POR ETAPA DE PRODUGAO

KAPAS DE polimerizacSd FIACto EffriRAITM RETORCIMENTO TF-rFTAGEM TOTAL
RXUCto?
. ABS. RFij. ABS. PEL. ABS. REL. ABS. BFT,, ABS. REL. Aas. pk:,.
:"riACRO
cliviséo 1 1,2 | 1'3 1 0,6 1 0,4 1 1 5 0,8
r.isor & 5,8 5 6,0 5 3.1 5 2,2 5 5 25 3,8
Ticados 8 9,3 8 9,6 8 4,9 8 3,6 8 8 40 5,1
r:tores 2 2,3 - - 1 0,6 2 0,9 - - 5 0,8
si)res 70 81,4 69 83,1 149 90,8 208 92,9 86 86 582 88,5
OTAL 86 100% 83 100% 164 100% 224 100% 100 100% 657 100%

L; Codos fornecidos pela esipresa cm 1981, referentes ao efetivo padrao das Divisbes
da producéo.

Os Encarregados e Supervisores de producado correspondem, na
classificacao hierarquica da empresa, aos dois primeiros ni
veis de supervisao, que em conjunto representam 9,9% do nu-
mero total de trabalhadores do processo de fabricacéo (40
encarregados e 25 supervisores). Trabalham em regime de tur
nos, sendo 1 Supervisor e 2 Encarregados para cada turma de
trabalho.

As atividades laborais dos Encarregados girara em torno da

supervisao do trabalho dos operadores. Considerando o numc-
ro global de trabalhadores do processo de fabricacao, temos
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que 6,1% deles exerccm o I nivel de supervisdo sobre 88,5%

da forca de trabalho.

0 Kncarregaclo, a partir do roteiros pré-estabelecidos, fa2
a distribuicdo dos operadores nos postos de trabalho. Con-
trola a sua produtividade individual de manoira direta e
por intermedio de verificacdes indiretas (como por exeropio;
atiavés das fichas de producao por maquina que especificam

0 operador etc.). Verifica so o material a ser processado
estd dentro dos padrdes de qualidade assim como da producao
do seu turno de trabalho. Verifica, mediante os relatérios
dos encarregados precedentes, as condicdes gerais de traba-
lho como, por excmplo, a situacao operacional do equipamen-
to, sua manutencdo, seguranca etc. Controla a utilizacao
dos materiais e equipamentos para que se conservem nos lim"
tes programados, registrando os desperdicios. Diariamente
preencho relatdorios referentes ao processo de producdo du-
rante seu turno, indicando todas as ocorréncias em termos
de defeitos, residuos, o0 numero de maquinas em operacao,
resultados finais, etc..

0 Supervisor exerce atividades de controle sobre os Encarre
gados, sendo praticamente um coordenador de equipe, ou me-
lhor, do trabalhador coletivo. Trata-se de uma atividade de
supervisao em maior amplitude que a dos Encarregados, equi-
valendo a um 29 nivel de supervisdo, sendo incluida em ter
mos de classificacdo da empresa no grupo V - Profissionais,
Chefias intermediarias, Superviséo.

Suas atribuicdes sdo no sentido de fazer obedecer as normas
e padrdes do processo de producdo, manter a produtividade da
equipe de trabalho {trabalhador coletivo), redigir relaté6-
rios apd6s cada turno de trabalho, manter os controles atua-
lizados, supervisionar a ordem, limpeza e aspecto da area
de producao (importantes no tocante a acidentes e falhas no

andamento do trabalho). A partir dos programas de producao
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enviados a Divisdo, 0 Supervisor orienta os encarregados,
para que sejam estes programas cumpridos dentro de suas es-
pecificacbes, como prazo etc.. Ele supervisiona c contro-
la as fases dc preparacdo e operacdo do processo de traba
1ho.

O Chefe da Divisao trabalha cm regime administrativo e ¢
responsavel por coordenar a realizacdao dos programas do pro
ducdo estabelecidos para a sua Divisdo, utilizando e ajus
tando os equipamentos, materiais c forca de trabalho dispo-

niveis.

Subordinado hierarquicamente ao Gerente de Departamento,man
tém ligacbes diretas com as DivisOes de Programacdo, Contro
le de qualidade, Manutencdo etc.. Enfim, sua atuacdo envol?
ve a articulacao com todas as demais areas técnicas: apoio
a producao (fornecimento de material, manutencdo dos equipa
mentos e instalacbfes...), controle de qualidade da producéo,
seguranca industrial, planejamento e programacdo da produ-
cao. Além disso, o Chefe da Divisao de uma determinada eta-
pa do processo de fabricacdo deve estabelecer contatos com
os chefes de divisdo das etapas anteriores e/ou posteriores
a sua, no sentido de manter o fluxo da producado exigido.

0 Chefe de Divisdo esta incluido no grupo VI - Profissio-
nais, Média Geréncia e Assessorias, conforme a classifica-

cado de cargos da propria empresa (18).

(18) Apresentamos, em anexo, as descricbdes de alguns cargos das divi
sOes de producédo, fruto de material coletado durante a nossa
perTiorténci™ dc dois meses na enpresa, an 1981. Constam as seguia
tes descricdes: Chefe de Divisao de Retorcimento; Instrutor I -
Retorcimcnto; Supervisor de Producdo - Tecelagem; Encarregado de
Producao - Retorcimento; Teceldo; Operador de Painel - Polimeri-
zacao; Operador de Controle - Fiagcdo; Operador 11l - Retorcimen-
to/Tecelagem; Operador 1l - Retorcijnento/Tecelagem; Operador |1
- Estiragem.
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No quadro a seguir agregamos sob a denominacdo de ""supervi
sdo e media gerencia"™ todos OS assalariados ligados as ati-
vidades de controle, supervisado e coordenacdo do processo de
trabalho. Incluimos os Instrutores neste grupo, dos quais
falaremos mais adiante. Sua atividade, no nosso entender,
ao rncsmo tempo cm quc prcrove o treinamento e selecao da forca
de trabalho viabiliza roais apurados niveis do intensidade
do trabalho, Uucstc grupo faz parto, portanto, um setor da
FT importante para o processo de valorizacdo da producéo.

Sob a denominacdo de "operarioa'" agregamos todos os traba-

lhadores imediatamente ligados as tarefas de execucéao do
processo de trabalho (Ajudante de producdo, Operador auxi-
liar, Operadores I, 1l e Ul, Operador de Painel, Controla-

dor de Painel, Teceldo).

composicAo da forca de trabalho

DE POLIMERIZAGAO  FLACfiO  ESTIRAC3W RCTORCIMENIt) TFTFTAmM.< TY7Y AT,
rroxjcto —
~=={{'CAD ABS. rel. abs. ™.

mms0 ¢ média
1618,614 16,915 9,2 16 7,11414
7081,469 83,1149 90,8 208 92,98686

"~AOTAL 86 100% 83 100% 164 100% 224 100% 100 100% 657 2100%

~Mdos do efetivo padrdo fornecidos pela ailpresa an 1981.

Para o conjunto das 5 etapas da producdo temos que 11,5% do
total de trabalhadores desenvolvem atividades fundamentais
para o processo de valorizacdao, um dos elementos componen-—

tes da unidade do processo de producéo.

Os 88,5% dos trabalhadores imediatamente ligados ao proces-



so de trabalho desenvolvem suas atividades, como vimos,
em termos de preparacdo do processo de producdo e operacéo
dos equipamentos (exemplo: alimentacdo de maquinas, patru-

lhamcnto dc grupo dc maquinas, execucdo de emendas etc.).

Quando observamos as etapas de producdo individualmente,per
cebemos que, quando nos aproximamos do trabalho concreto pu
ramente téxtil, aumenta a participacao, tanto absoluta quan
to relativa, dos operarios na composicao da forca de traba-
lho. Comportamento natural pois cresce o volume das ativi-
dades manipulativas do produto e consequentemente o numero

requerido de trabalhadores.

A medida em que nos deslocamos ao longo do processo de £fa-
bricacdo decresce o nivel de automatizacdo, pela propria
natureza do trabalho que vai se modificando, e aumenta o0 voO
lume absoluto de trabalho manual requerido, composto de ta-

refas marcadamente mecénicas e repetitivas.

Pensando em termos da unidade produtiva, temos um processo
dc producdo complexo que se reflete na prépria diversidade
e mesmo complexidade da organizacdo da empresa como um to-
do. (19) A nivel do processo estrito de fabricacdo inten-
sivo em capital constante, temos a ilustracdo, através des-
te caso particular, de uma fase do desenvolvimento da divi-
sdo do trabalho em que o equipamento (as maquinas) incorpo-
ra quase que a totalidade das atividades transformadoras das

matérias prima e auxiliares.

Subsumido a um intenso processo de valorizacdo o trabalha-
dor coletivo apresenta uma composicdo assentada num proces-
so de trabalho, cuja base técnica permite um elevado grau

de analise e parcelamento do trabalho, cora a consequente sim

plificacdo de suas tarefas.

(19) A organizacado da empresa foi apresentada em capitulo anterior.
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Esta simplificacdo se explicita, por sua vez, no reduzido
tempo de preparo requerido para a incorporacdo da maioria
da forca de trabalho: nas trés ultimas etapas sao considera
dos suficientes menos de 2 meses de treinamento para o ope-
rador estar apto a ingressar no processo. Este fato, no nos
so entender, revela um importante mecanismo de reducéao do
capital variavel mediante o barateamento da forca de traba-
lho, sobretudo nas etapas que necessitam de uma maior quan-

tidade de trabalhadores.

Pensamos se tratar de um caso que reflete bem o carater con
traditdorio de absorcdo de tecnologia pelos paises dependen-
tes. Processos de trabalho de elevada produtividade que se
constituem em patamares, potenciais e de fato, propicios a
elevacdo da intensidade do trabalho e & introducdo de meca-
nismos outros que acentuam e agudizam o desgaste da forca
de trabalho, com a simulténea reducdo de emprego. A seguir
tentaremos focalizar esta questdao, através do estudo aproxi
mativo de algumas formas de utilizacdo da forca de trabalho
e de alguns aspectos das condicdes de trabalho encontradas

na producéo.



CAPITOLO VI

CONSIDERAGCOES ACERCA DA UTILIZAGCAO PREDATORIA

DA FORCA DE TRABALHO



CONSIDERAGCOES ACERCA DA UTILIZAGRO PREDATORIA DA FQRGCA DE

TRADALHO

Sabemos que o desenvolvimento das forcas produtivas sob as
leis gerais do acumulacdo capitalista tem se traduzido his-
toiicamcnte num processo de forte exploracdo da forcga do
trabalho e aumento da superpopulacédo relativa.

Contudo, o desenvolvimento da capacidade produtiva do traba
lho ndo constitui necesariamente um processo gerador/ali-

mentador de desemprego; nem tampouco traz em si formas su-
periores do exploracdo do trabalhador ou se constitui em pa
tamar para a reintroducdo de formas predatdérias de consumo
da forca de trabalho. A elevacao da produtividade, ao pro-
porcionar acréscimos no volume de producdo com um mesmo dis
péndio de forca de trabalho por unidade de tempo, consiste
potencialmente num mecanismo capa?2 de reduzir os esforcos,
de natureza diversa, dos homens no processo de trabalho e
consequentemente de promover a diminuicdo do seu desgaste.

"La relacion positiva entro el aumento de la fuerza produdt®
va del trabajo y la mayar explotacion del trabajador, que
adquiere un caracter agudo en la econom-Ca dependiente, no
ee privativa de ella, sino que hace al modo de produccioén
capitalista en miomo. Esto se debe a la manera contradia
toria como esas doa formas fundamentales de explotacion in-
ciden en el valor de la produccion y, por ende, ¢n la pius-
valia que esta arroja. EI desarrollo de la fuerza producti-
va del trabajo, que implica producir mas en el miemo tiempo
J con un mismo gasto de fuerza de trabajo, reduce Ila c2n-
tidad de trabajo incorporada al producto individual y re~
baja por ende eu Valor, afectando negativamente a la p4.ubVE
lia. La mayor explotacidén del trabajador off"~ce dos alter-

nativas: aumentar el tiempo de trabajo excedente (modifica”
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da o no la Jornada d9 trabajo), o, ain alterar Ila jornada

loa tiempoe de trabajo, elevar la intenaidad del trabajo;
en amboa oaaoa aumenta la masa de valor y la plusvalia pro~
Juoidaa, pero en el daltimo (que ee diferencia del aumento
de productividad parque, aunque 80 produzca ma"a en el miomo
tiempo, ello acarrea un mayor gaato de fuerza de trabajo
(DF deode que el nuevo grado do intensidad ae generaliza,
NidcivnUe W, VViior indijiisuaL a». ¢J3 meraanoias y, a cir-

cunetanoias iguales, dieminuye también Ila pluavalia.

En el marco del régimen capitaliata de produccidén, eaae teM
dencias opueataa que ee derivan de las dos grandes formas
de explotacion tienden a neutralizarse, una ves que el au-
menta de la fuerza productiva del trabajo no sélo crea la
posibilidad de una mayor explotacion del trabajador, sino

que conduce a ese reaultado”. (@

Podemos perceber, a nivel particular do processo de fabrica
cado de que tratamos, a concretizacdo da interdependencia
entre o aumento da produtividade e intensificacAo do traba
lho que consiste num dos elementos fundcunentais e de supor-
te do conceito de superexploracdo da forca de trabalho, de-

senvolvido por Marlni.

No quadro a seguir estdo esbocados o movimento do numero

de trabalhadores inseridos no processo de fabricacao e o]

(D Neste pcnto do texto o autor acrescenta a seguinte nota ao pé da
pagina:

1*¢ econania burguesa no permite establecer claramente esa dlferen
cia, ya que privilegia cano término de referencia al producto y
no a la fuerza de trabajo".

@ MarlIni, Ruy Mauro - Dialéctica de la 4”2 *dencia

EdIriones Era, Mexico, tercera edicion, 1977,
p- 95/6
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comportamento do volume efetivo da producdo, desde a entra-
da em proé-operacao da fabrica, ((1978) até sua normal opera-
cao a partir de 1979.

COMPORTAMENTO DA PRODUCAO E DO NOMERO DE TRABALHADORES DA
FADRICA

PRCOU(; “O EFCTIVA DE FICS/TECI

ANO N9 TRABAU1ADORES DOR (10~ 10SELADA)
1978 474 931
1979 650 10.694
1960 629 14.173
1981 630 12.822

FONTE: Os dados da producdo foram fornecidos pelo COPEC e
os relativos ao numero de trabalhadores foram forne-

eidos pela empresa "E”.

ODS.: Os dados de producdo sao relativos ao exercicio anual

indicado, de janeiro a dezembro.

0 numero de trabalhadores foi extraido das "Estatis
ticas de Acidentes de Trabalho™ da empresa "E"”. Para
os anos de 1978/79/80 adotamos o efetivo referente ao
més dc dezembro, ultimo més do exercicio anual. Quan
to ao ano de 1981, adotamos o efetivo referente ao
més de marco, Unico dado que dispunhamos de 1961.
Fazemos a ressalva de que ha variacdes nos efetivos
mensais.

O periodo focalizado corresponde a um momento de depuracao
e ajuste da forca de trabalho ao processo concreto de produ
cao, com o aperfeicoamento do rendimento do trabalhador.

Verificamos simultaneamente ao comportamento ascencional da
producdo, um movimento de reducdo do emprego. aMais ainda,
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0S niveis reals de emprego assinalados sé&o inferiores ao nf£
vel padrdo do processo de trabalho (657 homens). Situacao
gque nos indica um processo de Intensificacdo do trabalho 50
bre um patamar técnico de elevada produtividade, com duas
consequéncias fundamentais , no nosso entender:

- 0 aumento do dispéndio de forca dc trabalho que ocasiona
0 seu desgaste precoce;

- reducdo do emprego.

Temos a perfeita consciéncia de que fazemos estas conslde-
racbfes a partir da situacdo encontrada numa determinada em
presa, com todas as suas particularidades. Entretanto, néao
se trata de um caso isolado; sabemos que a natureza desta
forma de utilizacdo da forca de trabalho nédo se restringe
aos muros de uma certa Tabrica, mas consiste na manifesta-
cdo concreta de um modo social de existir. Trata-se de uma
expressao concreta de leis que regen e moldam as sociedades
capitalistas, cujo carater destrutivo se acentua nos paises
dependentes. (3) Poderemos ver adiante, alguns mecanismos
que nos indicam, de maneira aproximativa, o nivel particu-
lar e individual dc contribuicdo de uma unidade produtiva
para o consumo predatério da Fforca de trabalho, que guar-
da estreita ligacdo com a dinamica de reproducao da superpo
pulacao relativa.

£ importante observar que este carater da absorcdo de traba
lhadores se verifica no periodo inicial de funcionamento da

@ "... £1 hecho de que, en los paises eiltarente industrializados, 1la
elevacidn simaltinea de la productividad y de la intensidad del
trabajo no se hayan traducido desde hace varias décadas en reduccidn
de la jomada no Invalida 1o que se ha dicho; apenas revela la inca-
pacidad de la clase obrera para defender sus legitijnos interesses, y
se traduce en el agotamiento pranaturo de la fuerza de trabajo, ex-
presado en la reduccidén progresiva de la vida Util del trabajador,ast
caro en los trastornos psicofisleos provocados pordel exceso dc
fatiga. ..

(MarIni, R.M - c¢. cit., nota 2, p.97j.
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nidade produtiva, 16to é, um periodo natural de recrutamento
da forca de trabalho. Constitui fato significativo que logo
em 1980, segundo ano de operacao oficial da fabrica, e pe-
riodo de substancial elevacdo do volume de producdo, se ma-
nifeste a tendéncia a reducdo absoluta do numero de traba-
lhadores no processo de fabricacao.

Em 1982 persiste a tcndcncia a reducdo absoluta da forca de
trabalho - sobretudo na area de producao - reforcada pela
diminuicdao do volume produzido (8.042,1 toneladas referente
a 11 mcsos de 1982). Esta reviravolta, fora dos planos de
expansdo da empresa, deve-se a perda dc mercado ocasionada
pelo avanco de sua concorrente européia. Esta, de repente
“acambarca e devora'" o mercado com um preco unitario do pro
duto bem inferior ao da empresa "E". De acordo com recentes
informacbes o numero de assalariados da empresa "E", que
era de aproximadamente 1.100 pessoas em 1979, decresceu pa-

ra 960 empregados em 1983.

Este estreitamento do mercado parece ser, entretanto, um
round perdido para a sua concorrente. Atualmente, tendo
diminuido fundamentalmente o numero de empregados da produ
cao, a empresa continua mantendo instrutores de fabrica pa-
ra os operadores que, como veremos,tém importancia crucial
no processo de intensificacdo do trabalho. 0 aperfeicoamen-
to do grau de intensidade do trabalho, dentre outros recur
sos, constitui elemento vital para a empresa, na medida em
que propicia maior massa de trabalho ndo-pago, aumentando
a margem de manobra da empresa cotn relacdo ao preco de mer-
cado de seu produto.

Tentaremos perceber mais detidamente alguns aspectos do mo-

do de consumo da forca de trabalho estudando cm detalhe a
etapa de fabricacdo do Retorcimento.
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Aspectos do Consumo da Forca de Trabalho (@rabalho vivo)

Na Etapa do Processo de Fabricacdo; Retorcimento

Convom relombrar que a composicdo hierarquica da forca de
trabalho no Retorcimento é formada por: Chefe de Divisao,
Supervisor do Producdo, Encarregado de Producéo, Instruto-
res e Operadores. Coro excecdo do Chefe de Divisao e dos
Instrutores, todos os demais se revezam nos trés turnos (A
turmas) de trabalho, perfazendo as 24 horas continuas de
jJjrocessainento.

Este caso especifico revela a interdependencia entre a cons
tituicdo da forca de trabalho, o processo de trabalho e seu
regime de fFfuncionamento. Interdependencia que estudamos no

terceiro capitulo.

Uma turma de trabalho é composta basicamente de:

- 1 supervisor
- 2 encarregados

> 46 operarios

Esta turma desenvolve sua atuacdo numa &area de 10.000m~,com
um total de 129 maquinas, correspondentes a 15.000 fusos
aproximadamente. Potencialmente, sua producado anual ¢é de
15.000 toneladas/fio. Em termos de &area de Retorcimento, &
tida como das de mais alta densidade de maquinas, 0 que tem
consequéncias significativas a nivel de seguranca do trabg

lho, como veremos.

Abstraindo as particularidades dos dois tipos de maquinas
disponiveis e considerando a quantidade total de fusos cm
relacdo ao numero de operadores por turma de trabalho, te-
mos em média 312,5 fusos por trabalhador. Dada a dificulda-

de para a obtencdo de termos homogéneos de comparacao, pare
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cc-nos mais significativo abordar a natureza da utilizacao
da forca de trabalho a partir de sua distribuicdo no proces
so de fTabricacao.

Constatamos ccrta margem de diferenca entre o numero total
de operadores fornecido ¢ o sou somatdrio relativo as 4 tur
mas de trabalho, fato inexplicavel apenas por escala de fé-
rias etc.. Foi-nos esclarecido ser esta diferenca corres-
pendente a uma parcela de operadores que permanece em horéa-
rio administrativo, para treinamento e substituicdo de tra-

balhadores em caso de necessidade.

Chegamos a conclusédo de que seria apropriado compreender e
ta parcela de operadores como uma 'reserva interna” de for-
ca de trabalho. @@ Convém relembrar, neste ponto, que o]
tempo necessario de treinamento na area é de 60 dias aprox”
madamente. Pouco a pouco foram-nos esclarecendo sobre a
existéncia de um rodizio entre operadores da "reeerva inter
na” (cm horario administrativo) e operadores de turno, em
funcéo de:

- cansaco Fisico
- treinamento
- recuperacao de alguma doenca.

Com relacdo ao desgaste fisico, a retirada do trabalhador do
regime de turnos e sua colocacdo em horario administrativo

é justificada pela possibilidade que nele tem o operador de
se alimentar bem e se recuperar. Esta medida é assim justifi-
cada pela empresa: "uma maneira de valorizar o homem na em-Z

preea €é recuperar a saude'.

Tal procedimento, ao nosso ver, consiste primordialmente

numa resposta a posteriori a um problema real, quotidiana-

@A dcnaainacédo de reserva interna foi-nos apropriadamente sugerida
por Helena Hirata.
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mente gerado na fabrica: consiste num problema resultanteda
natureza predatoria do consumo de sua forca de trabalho. A
"\aneim do valorizar o homcm na empresa" conibate os sinto-—
mas de uma docnca cuja origem estda na proépria forma de ab-
sorcdo da forca de trabalho, que exaure a totalidade or-
manica e existencial das pessoas.

v."ao vamos vor adiantc¥ a - . I’ é perfeita
nente compativel com o processo de valorizacao da unidade
produtiva. Seguramente nao é resultado de um esforco coleti
vo dos trabalhadores, dada sua fragilidade politica e negl”®

gcncia do sindicato.

Na verdade, a adocdo de tais medidas depende, e muito, da
abertura o sensibilidade dos nivcis técnicos gqyanto a pre-
scrvacao dos trabalhadores. Além disso, depende também, de-
cisivamente, da sua habilidade cm traduzir preocupacfes des
ta natureza numa ldogica compativel com a dinamica de valori
zacdo da empresa e de narrar essa légica numa linguagem ab-

sorvivel pela concepcado gerencial dominante. @)

Podemos perceber que a adocdo do procedimento de reciclar
0s operadores de turno para o horario administrativo, no
sentido de suprir as caréncias indicadas, ¢é perfeitamente

compativel com o processo de valorizacado da unidade produti

va pelos seguintes aspectos fundamentais:

1. Permite a criacdo de uma reserva interna de trabalhado-

res polivalentes;

(®) Trata-se de una concepcédo totalmente mecénica e positivista, na
qual a necessidade expressa de "motivar¥ a forca de trabalho equi-
vale a necessidade de nanutencdo de uma maquina. A lubrificacdo de
ma maquina esta para o seu funcicMian™to assijn conio a  motivacao
do trabalhador esta para a eficiéncia do trabalhador coletivo no
processo.
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2. O treinamento constante no horario administrativo permi-

te a elevacdo da intensidade do trabalho;

3. Permite que trabalhadores com diferentes salarios execu-
tem trabalhos equivalentes, ou seja, permite que desgas
tes de forca de trabalho equivalentes sejam remunerados
com salarios desiguais;

4. O aperfeicoamento e ajuste do trabalhador coletivo.

Para compreendermos estes aspectos e sua interdependencia
sao necessarios alguns esclarecimentos previos acerca do
processo de trabalho concreto e a pratica vigente de dis-
tribuicdo de tarefas entre os operadores.

Ja vimos, em capitulo anterior, o conteldo das atividades
do Chefe de Divisao, do Supervisor e do Encarregado de Pro-
ducdo para o processo global de producdo. (6) Seus diferen
tes nlvcs hierarquicos e natureza de atribuicles se reprodu
7em no retorcimento, cabendo-lhes, em sintese, as ativida-

des de coordenacado e controle do processo de trabalho.

0 total de trabalhadores no Retorcimento, envolvendo as 4
turmas de trabalho e diferentes niveis hierarquicos, ¢ o]

seguinte:

- 1 Chefe de Diviséo
- 5 Supervisores

- 8 Encarregados

2 Instrutores

208 Operarios

® Ver, em anexo, as descricdes dos cargos. Alguns deles apresentam
detalhanentos relativos ao cargo na Divisao de Retorclneito.
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03 operarios sao diTerenciados cm 5 niveis, dos quais 4 séo

relativos aos operadores:

- Operador 111 20
- Operador 11 62
- Operddor | 88
- Operador Auxilidr 26
- Ajudanlo de Producao 12

Total 208

Distribuicdo dos Operarios nos postos de trabalho

1. Na Pré-torcdo: 1Y fase do Retorcimcnto, com 86 maquinas:

1.1. Ajudantes de producao

Devem manter as maquinas limpas

1.2. Operador Auxiliar, Operador 1, Operador Il

Desenvolva” trabalhos equivalentes, sendo indistinta
mente distribuidos nos 3 postos basicos com as se-
guintes atribuicdes:

a) Operador Alimentador - executa o carregamento das
gaiolas das maquinas com material proveniente da
etapa de TfTabricacdo anterior (cops de fio estira
do) ;

b) Operador Emendador - tem a tarefa de emendar

fios com sopro de ar;

c) Operador Arriador - tem por tarefa retirar o pro
duto das maquinas (carreteis cheios).

1.3. Operador 111

d) Operador Patrulha - tem por tarefa a verificacéao

das operacdes anteriores (a, b, c), através do
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“"patrulhamento de um grupo de maquinas, identifi
cando falhas de operacado™ e orientando a execu-—
cdo das devidas correcfes. Requer o conhecimento
das A operacdes precedentes e dinamismo pessoal

para ocupar o posto de trabalho.

,-xXisteni 86 maquinas na pro-torcdo, cada uma com 120 fusos.
Sado alimentadas através de 2 gaiolas com 240 cops. As gaio-
IciS ficam ao lado das maquinas, tendo cada gaiola capacida-
de para 120 cops, conforme o desenho esquematico abaixo:

ESQUEMA &ERAL DO ESPACO DETRA&ALHO

E&toC06 C.H
5 6AI10LA
OUEI O TRA _ 320 COPS EM UOO
ftALHACOR
-KAOOtWA DE PRE ,
TORCAO
G410UA P/AL*TEN.
TAR A HATOUtNA
2. Na Cordoagem: 29 fase do Retorcimento, com 43 maquinas.

Cabe um esclarecimento prévio. Como vimos na descricéao
do processo de fabricacdo, em capitulo anterior, a Cordo
agem €& um processo semelhante ao da Pré-torcao. No que
tange as maquinas ha diferencas quanto & posicéao das
gaiolas que, distintamente da Pré-torcao, estao localiza

das sobre a maquina, sendo as gaiolas de 2 tipos.
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Esses aspectos vao influir no conteddo dos postos de
trabalho e velocidade do processo. As tarefas necessa-
rias a8 preparacdo e operacdao das maquinas sdo as mesmas
da Pré- torcao, embora ocorra a reducdo do numero de ope
radores nesta etapa e a concentracao de 2 tarefas bas»
cas (alimentacdo e execucdo de emendas) num sé posto de
trabalho.

Distribuicdo dos operarios nos postos de trabalho:

2.1. Ajudante de Producéo

Deve manter a limpeza das maquinas

2.2. Operador Auxiliar, Operador 1 e Operador 11
Desempenham as tarefas de:

a) operador Alimentador (que é simultaneamente Emen

dador)
b) operador Arriador

2.3. Operador 111

Corresponde ao operador Patrulha.

Além destas tarefas basicas existem algumas tarefas auxi-

liares tais como:

- leitura de rotacdo do fuso, executada pelo Operador | e
Operador Auxiliar, através de luz estroboscOpica com fre-

quéncia definida.

- limpeza de restos de fios em carretéis, executada pelos
operadores.

Os instrumentos de controle utilizados na verificacéo do

trabalho dos operadores sao apropriados ao conteudo dos pos
tos de trabalho:
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J) OS opei”adores Alxmentadores - através da ficha de acom-
panhamonto do carrinho de transporte do material a ser
processado (cops), que contém a quantidade de cops e cu-

jo levantamento é feito no final do turno de trabalho;

D os operadores Emendadores - controle visual, bem como pe
lo tipo de quebra do fio; existem cédigos para tipos de
quebras;

c) os operadores Arriadores - através de dois tij>s de con-
trole estatistico que contém as horas de partida das ma-

quinas;

d) os operadores Patrulha - a qualidade de seu trabalho é
controlada através do numero de ocorréncia de quebras de
fio, pelo percentual de refugo, pelo numero de carre-
téis que apresentam defeito na Tecelagem (etapa seguin-
te) .

Temos, portanto, que os Operadores Auxiliar, I, Il e il

vao desenvolver as tarefas basicas de:

- alimentacao

~ emenda

- arriada (retirada de carreteis da maquina)
- patrulhamento

Durante o seu turno de trabalho os operadores estdo organi-
zados em 3 equipes encarregadas de determinado grupo de ma-

quinas.
Se confrontarmos a organizacdo do trabalho até aqui esboca

da com a descricdo oficial do cargo de Operador 11, percebe

remos uma grande diferenca entre o que realmente ocorre com
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ele no processo de trabalho e o conteudo formal do seu car-
go, descrito no manual da empresa. (7)

Para compreendermos variacOes deste tipo é& fundamental ter

em mente que uma das responsabilidades do Chefe dc Diviséo

. Mantap 0 nquiLibrio cj%:jnisacianal e funcional de aua
jrc.a, aelccionando as alternativaa de diatribuicdo de traba
lho que assegurem maior eficlignaia operacional no fluxo de
eproducdo e aoniroLando todaa as movimentacQOea ocorridas
no 8eu quadro de pesaoal™. (@)

A partir desta perspectiva, que corresponde aos limites im-
postos pelo processo de valorizacdo da empresa, podemos com
preender a organizacédo r-3al do trabalho no momento da produ-
cdo considerado, conseguida através da decomposicao c parce
lamento do trabalho.

Na pratica houve uma decomposicdo do trabalho de operacéao
da maquina de Retorcimento com 0 seu consequente parcela-
mento em tarefas distintas. Este mecanismo resultou na sim-
plificacdo do trabalho e fragmentacdo de um posto de traba-
lho original em basicamente 3 postos de trabalho derivados,
isto é, decompbs-se o trabalho de um posto original, cujo
conteudo reunia as 3 operacfes basicas dc alimentacdo, eroen
da e arriada (descarga da maquina). ()

T71 ftxishia, na época da pesquisa, aescricao foxnal dos postos de
Ajikiante de Prcducao, Operador Auxiliar e Operador 1 (quanto a es-
te Ul t~ sb enocntramos uma descricdo mais antiga referente & sua
insercao na Divisado de Estiragem).

® Item extraido da descricdo do cdirgo de Q)efe ae Divisdo - Retorcg
mento. Os grifos s&o nossos.

© 0 oonteudo do trabalho sobre o qual se processou a decanposicao
e parcelamento de tarefas pode ser lido na descricdo do cargo de
Operador 11 - Retorcimento, extraida do manual da enpresa. ane-
xo colocamos além desta, um outra descricado das atividades do ope
rador de retorcedeira, ixtcluida no Catalog Brasileiro de Ocupacdes
da Indistria Téxtil, sob o titulo de Waquinista de Retorcedeira™™.
Sao bastante sanelhantes os conteudos do trabalho do Operador Il -
RetorcinBito, antes da decaipssicdo, e do "Maquinlsta de Retorcedcl

ra .
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A partir dal essas 3 operacdes fragmentadas passam a constg

tuir operacbes autdnomas envolvendo;

0 Operador Alimentador

0 Operador Einendador

o0 Operador Arriador

0 trabalho de um operéario foi pulverizado e sua recomposi-
cao no processo de trabalho implica na combinacdo de varios

trabalhadores.

Podemos retomar a partir de agora os 4 aspectos fundamen-
tais referentes ao processo de valorizacdo, anteriormente in

dicados:
1. Reserva interna de forca de trabalho

2. Treinamento constante/intensificacdo do processo do trabalho

3. Salarios diferenciados para dispendios equivalentes de

forca de trabalho

4. Aperfeicoamento e ajuste do trabalhador coletivo.

1. A criacdo de uma reserva interna de operadores pollvalen

tes.

Trata-se de uma unidade produtiva, como vimos, de alta com-
posicdo orgéanica de capital e significativo grau de automa-
tizacdo, cujo processo de trabalho é absolutamente Incompa-
tivel com o absenteismo.

Recordemos, ainda, a estreita Interdependéncia entre as 5
etapas do processo de Tfabricacdo: o produto final de cada
uma delas corresponde & matéria prima da etapa seguinte até

o final da cadeia. Todas tém sua programacao de producao em

169



funcdo da ultima etapa (Tecelagem), cujo volume de produ-
¢cdo, qualidade, etc. dcvcm atender a demanda dos clientes.
Falhas no encadeamento do processo, no cumprimento da pro-
gramacdo em qualquer das etapas tém graves consequéncias pa

ra o processo de valorizacdo da empresa.

Assim, sob o aspocto da incorporacdo do trabalho vivo ao
processo de trabalho é importante a criacdo de uma reserva
interna, de operadores polivalentes, isto é, capazes de pro
cncher qualquer dos 3 postos basicos de operacdo do proces-
so (alimentacdo, emenda e arriada). Esta reserva! de dez ho
mens em média, permanece em treinamento durante o horéario
administrativo, que tem periodos de tempo em comum com 2
dos turnos de trabalho: o turno das 8h00 as 16h00 e o turno
das 16h00 &s 24h00.

2. 0 treinamento constante, no horario administrativo, per

mite a elevacdo da intensidade do trabalho.

0 caso em estudo se inscreve num momento de desenvolvimento
da divisadao do trabalho caracterizado por estruturas de pro-
cesso de trabalho que materializam uma forte decomposicao
e parcelamento da atividade laborai em tarefas simples (ex:
alimentacdo de maquinas, o transporte de matérias-primas/se
cundarias e de produtos acabados etc.). (10)

No Retorcimcnto foi possivel perceber como este carater,

ja materializado no proéprio processo de trabalho, pode ser

(0) Ver capitulo 3. "Todo trabajo mecanico requiere un aprendizaje tem
prano del (¢rero, que le ensefie a adaptar sus movimientos propios
a los mcrvimientos uniformemente continuos de un autamta™. Marx,
K.- El Capital, Pendo de Cultura Econdaica, 29 edicion, México ,
1959, Temo 1, p. 348.
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acentuado através de alteracdes na organizacdo e composicao
do trabalhador coletivo pré-existente. Isto se da, concreta
mente, a partir do posto de trabalho que originalmente se-
ria ocupado pelo Operador 1l. (11) A sua decomposicado resul.
ta cm 3 postos basicos de execucdo do processo de traba-
1ho.

Mediante a reintrociucdo da decomposicdo e parcelamento do
conteldo de um posto de trabalho pré-existente (Ja de natu-
reza bastante decomposta), se produziu a simplificacéao de
tarefas e ""rioooa” postos de trabalho mais especializados.lIs
to Q, através da decomposicdo das tarefas basicas de um pos
to de trabalho se produziu 3 postos mais especializados, ca
da qual com unia das tarefas basicas.

Generaliza-se o trabalho simples e o ocupante dos "novoo"
postos de trabalho desenvolve uma tarefa decomposta basica,
durante o tempo em que nele permanece, aperfeicoando sua ha
bilidade e rapidez. Dados o nivel de simplificacao de tare-
fas, a sua reduzida diversidade (sdo 3 as tarefas basicas
de operacdo) e seu carater absolutamente repetitivo, padro-
nizado e monétono, Tfoi seguramente aberta a possibilidade
para a intensificacdo do trabalho. Com o desenvolvimento da
destreza e rapidez na execucao das tarefas artificialmente

decompostas foi criada, também, a possibilidade de formar
uma forca de trabalho polivalente. 0 treinamento forma o]
trabalhador capaz de desenvolver com enorme velocidade e

precisdao cada uma das tarefas decompostas. 0 tempo de execu
cado dos trabalhadores em treinamento € rigorosamente medido,
controlado e aperfeicoado.

(11) Quanto ao conteudo do trabalho do Operador Il antes da decrxtposi-
cao consultar a descricdo do cargo de Curador 1l - Retorcimento,
em anexo. Como termo de ccnparacdo acrescentanos a descricado das
atividades do "Maquinista de Rctorcijnento”, muito senielhante a
do Curador Il - Retorcimento, ccntida no Catalogo Brasileiro de
Ocupacdes da Industria téxtil.
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( o Inotrutor) acompanha a aprendizagem doe treina®
iJa ... registranda no for<r.uldrio "Folha de Acompanhamento
Ic Tarcfae®™ o numero @& nope colocadoa e o numero de hovaa

estas por tarefa diariamente peloe aprendizes, fazendo ao*

exTcdo das harci.® em minutes, calculando a media diaria de
me. 77 citidj rj a’ rJdi 2~ Jc ."jJj

e, el e P A N B O A e N A

TP, - agmanaiti 'reoi™” t1C, lancando tempoB convertidos em

"jrcru« no "Grafico do Desempenho® tracando grafico, anali-
janJdo perfil”. (12)

Os Instrutores sdo elementos fundamentais no processo de
constituicdo da forca de trabalho da fabrica. Ocupam-se da
selecdo de novos trabalhadores e do aperfeicoamento do

grau de intensidade do trabalho.

A polivalencia permito que o trabalhador seja capaz de exe-
cutar as 3 tarefas basicas de operacdo, ¢ Importante obser-
var que a polivalencia recompbs potencialmente no proprio
trabalhador as tarefas decompostas do trabalho pratico. Mas,
quando inserido no processo de producdo, ele ocupa apenas
postos de execucdo de uma operacdo béasica, Iisto é, decompos
ta. Nenhum posto de execucao recompde ou reune as 3 opera-

cbes basicas parceladas.

Apenas na 2? fase do Retorcimento, dada a diferente configu
racdo do equipamento de producdo, se verifica a recomposi-
cdo num sO posto de execucdo de 2 atribuicdes basicas (ali-
mentacdo e emenda), para a obtencdo de maior eficiéncia do
trabalho.

tl2) Trecho reproduzido da descricdo do cargo de Instrutor
I, contido no manual da empresa "E".
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Temos portanto, o aumento progressivo da intensidade do tra
balho com o preenchimento dos poros da jornada dc trabalho
que eleva a capacidade produtiva do operario coletivo e
evidentemente, provoca o aumento do desgaste da forca de
trabalho individual.

3. Diffiencas salariais para trabalhadores que executam tra

balhos equivalentes

Através do mecanismo anteriormente comentado, o Operador Il
teve o0 conteudo do seu trabalho decomposto e parcelado. Na
pratica, esses 3 postos equivalentes de trabalho, frutos
desta decomposicao, sao indistintamente ocupados pelo Opera
dor 11, pelo Operador | e pelo Operador Auxiliar. Sao con-
servados, entretanto, seus diferentes niveis de remunera-
cdo. Isto é,eles ndo se diferenciam pelo treinamento, pelo
trabalho executado, pelo desgaste de sua forca de trabalho,
mas tdo somente pelos salarios recebidos.

As justificativas que nos foram dadas para este fato gira-
vam em torno da necessidadeue "motivar"™ 06 trabalhadores can
0 aceno da mobilidade vertical. Pensamos entretanto, que es
ta discriminacdo salarial, viabilizada pelo mecanismo da
decomposicao do trabalho e seu parcelamento, consiste essen
cialmente numa forma de reducado do capital variavel. Corre¢
ponde, no nosso entender, & transformacdo de parte da remu-
neracdo do trabalhador em fonte de acumulacdo de capital
e reducao artificial do saléario abaixo do valor da forca de

trabalho consumida no processo de trabalho.

"Se recordara que la cuota de plusvalia depende en primer
término del grado de explotacién de la fuerza de trabajo. La
economia politica atribuye tanta importancia a eate factor,
cfue a vcaca identifica el fomento de la acumulacién median-
te la intensificacion de la fuerza de rendimiento del traba-

jo con el fomento de la acumulacion mediante la explotacioén
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redoblada del obrero. Al estudiar la produoaién de la plu8-
tialia, partimoe siempre del Bupueato de que el salario re-
preeenta, por lo menos, el valor de la fuerza de trabado

Sin embargo”™ en la practica la reduccidon forzada del sala-

vio por debajo de esto valor tiene una iImportancia demasia-

rat"j 9, n5¢= " r - "e a
riJ. Cra."iige 2 .'0%0, T fre: n del %irr
<] ot (G jnvii’riim de SN «cm? de aiertca limiti>.s, en un

fondo de acumulacién de capital * (13)

Na etapa do Retorcimento 176 trabalhadores (64,6% do total
de operadores e auxiliares de producdo) recebem salarios
desiguais em troca de un desgaste da forca de trabalho equ”
valente. Situacido esbocada no quadro abaixo:

salArio em
l)
OPBWDORES gﬁXR?ﬁLESCAIA 1981 (NI N? ABSCUNnO
K)) CR$)
Operador 11 5 32.513 62
Operador 1 4 28.373 88
Operador Alucillar 3 23.957 26

ECNIE: Dados fenecidos pela Dipresa "Z*, em maio de 1981. (14)

@3) MaiXr K. - Cp. cit. ... na notal0 p. 505

Ver tanidém: (terini, R.H. > Oiedectica de la depaiéencia
fid Era* Moéclco, 39 edicion,1977,p.38/39.

(4 Eh 1981 a maior parte dos er'WPegados da encresa se encontrava no
39 nivel horizcntal da escala salarial, ocno £oi explicado em ca-
pitulo anterior. A partir deste dado preferimos adotar o 39 ni-
vel salarial para os Operadores 11, 1 e Auxiliar. Fazemos a res-
salva quanto & possibilidade deste procedimento ijiclicar na su>
perestimacado dos salérios, pois nem todos estes operadores tinham
o] de servigo necessario na eopresa para atingir o 39_ nivel
hori2cntal da escala. Sobretudo se tivezmos an mente que sdo 0S
assalariados que apresentam maior grau de flutuacdo dentre todos
08 entregados da enpresa. A taxa de rotatividade é reduzida para
a al]>cesa ocr»? un todo, nas a maior participacédo relativa no movi
mento rotativo é dos operadores I, Il e Ul.
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Essa diferenciacdo salarial é arbitrariamente formalizada
quando a empresa classifica o Operador Auxiliar entre 0s

trabalhadores 'Ndo-Qualifioados

FORCA DE TRABALHO DO PROCESSO DE FABRICAGCAO (EXCLUIDOS O0S
NIVEIS DE SUPERVISAO E CHEFIA)

GRAU DA ES salario 1981 N9 DE TRABALHADORES

T9I0S DE CLASSIFICACto CALA SALA- MAIO (NIVEL3)
RIAL (Em Cr$) ABS. REL.

Trabalhadores Qualificados 26 4,5
Operador de Painel 11 9 49.073 - 0,0
Operador de Painel 1 8 44_937 4 0,7
Cmt.rolador de Painel 7 40.791 4 0,7
Teceldo <Operad3r de TPAr) 7 40.791 18 3,1
Trab. SCTii-Qualificados 506 86,9
Operador 111 6 36.658 108 18,5
Operador 11 5 32.513 207 35,6
Operador 1 4 28.373 191 32,8
Trab. Nao-Qualificados 50 8,6
Operador Auxiliar 3 23.957 34 5,8
Ajudante de Producéo 2 19.411 16 2,8

TOTAL - - 582 100%

"NIE: Dados fornecidos pela empresa "E".

4. 0 Aperfeicoamento e Ajuste do Trabalhador Coletivo
Podemos perceber que o mecanismo de decomposicdo do traba-

lho, iIntroduzido sobre o processo de trabalho no Retorcimen

to, provocou seguramente uma redefinicdao na composicao do
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trabalhador coletivo g a elevacdo do rendimento de seu tra-
balho. Constitui o argumento explicativo mais substancial

para compreendermos a elevacdao do volume fisico produzido
de 1979 a 1981 paralelamente a uma tendéncia & diminuicéo

absoluta do numero de trabalhadores de producao.

De iImediato, vamos focalizar apenas 0 que se passa no ambi-
LO do trabalho manual du cxecucdo do processo de trabalho,
ou seja, Taremos um recorte no trabalhador coletivo para me
lhor compreender a natureza e do nodo de sua transformacao

e redefinicéo.

Antes do procedimento cirudrgico de decomposicao, um unico
trabalhador reunia as operacdes de alimentacdo, emenda e
arriada. Depois dele estas operacdes sao reunidas mediante
a combinacdo num todo articulado dos operadores alimentador,
emendador e arriador. A recomposicdo destas operacdes no pio
cesso de trabalho concreto ndo sc dd num uUnico trabalhador
mas, através da combinacado de trabalhadores, isto é, median

te o operario coletivo.

Evidentemente que com a reintroducdo da especializacéao do
trabalho se produziu a simplificacdo deste e a diminuicao
do tempo de preparo desta mutilada forca de trabalho. Segura
mente, o alcance deste mecanismo é mais amplo ao abreviar
0 caminho para a desvalorizacdo da forca de trabalho e con-
sequentemente o0s seus niveils de remuneracao. Além disso, es
tdo abertas as comportas para a pré-fixacao mais rigida
dos padrdes de execucdo das tarefas e maior controle sobre
a forca de trabalho. Estd mais aplainado portanto, o terre-
no para a intensificacdo do trabalho e elevacdo da massa de

mais-valia.
Sob o ponto de vista do trabalhador individual este proced”

mento significa um maior dispéndio de sua forca de traba-
lho, pelo preenchimento dos poros da jornada de trabalho e
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consequcntcmcnte, um desgaste mais acelerado ¢ concentrado
do suas forcas. Sob o aspecto do trabalho coletivo, equiva-
le a uma potencializacao do seu rendimento através da combi
nacdo num todo articulado dc varias forcas de trabalho indi
viduais com apurado grau de intensidade do trabalho. 0O trei-
namcnto constante c¢ fundamental para assegurar o encadeamcn
to dessas forcas individuais, da forma mais eficiente e pre
cisa possivel, isto é, atravcs do treinamento se aperfeicoa
0 ajuste entre os trabalhadores e se apura o encadeamento

das distintas tarefas componentes do processo de trabalho.

A decomposicédo, ao viabilizar a pré-fixacdo mais precisa dos
padrdes de execucao das tarefas, permite uma maior velocida
de e precisdo no trabalho do operario, assim como TFTacilita
o0 trabalhu de patrulhamento dc sua atividade pelo Operador
I11. 0 que, por sua vez, TFTacilita tanto o trabalho de con-
trole pelos Encarregados e Supervisores quanto o de coorde-
nacdo pelo Chefe de Divisdo. Ou seja, articulamos os traba-
lhos de execucdo c controle no processo imediato de fabrica
cdo, integralizando o trabalhador coletivo. Desse modo, in-
corporanos um dos aspectos que o particularizam no modo de
producdo capitalista: as funcles de controle do processo

dc trabalho sdo exteriores ao trabalho de execucdo e neces
sarias a realizacdo dc um trabalho coletivo, assentado
em relacdes de exploracdo e depredacao da forca de traba-
lho. Traco que o distingue do principio do trabalho colet”®
vo, (de colaboracdo e complementariedade entre pessoas), em
que, naturalmente é necessario o controle (por exemplo« dos
materiais a processar, qualidade do produto etc.). Controle
este de natureza muito distinta daquele que se realiza sob
as leis de acumulacdo ou sob qualquer forma de produtivismo

cego.
Depois de passanos pelos quatro aspectos do processo de pro

ducao, analisados neste capitulo, podemos perceber a impor-
tancia que tém no processo de valorizacado da empresa. Sua
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interdependencia interfere de maneira imediata na dinamica
da extracao de sobretrabalho e no carater da utilizacao
da forca de trabalho. Por um lado, a sua combinacdo configu
ra um meio de intensificar o processo de trabalho sobre uma
base técnica de elevada produtividade. Seu iImpacto, sobre o
trabalhador, se traduz num mais acentuado, rapido e concen-
trado yasto de forcJd do trabalho. Por outro lado, tais as-
pectos do processo de producdo envolvem um mecanismo dc
reducdo artificial dos salarios dos trabalhadores e a conse
quente transformacdo de parte do fundo de salarios em fonte

de acumulacéo.

0 caso em estudo se inscreve no amplo processo de desenvol-
vimento do modo capitalista de producdo, num pais dependen-
te, e serve como elemento revelador, manifestante, do cara-
ter deste processo e de seus iImpactos sobre a forca de tra-
balho. Convém concluirmos, neste ponto, com algumas elucida
tivas passagens de Marini, autor que se detém cuidadosamen-

te no estudo desta problematica:

"Importa sefialar ademas que, en 108 tres mecanismos aonaid”
rados, (la intensificacion del trabajo, 1la prolongacién de
la ;ornada de trabajo y la expropiacion de parte del traba-
Jjo neceBario al .brero para reponer 8u fuerza de trabajo),
la caraoteristiaa esencial esta dada por el hecho de que $e
le niega al trabajador las condiciones necesarias para re-
poner el deagaate de 3u fuerza de trabajo: en loa doa prime
ros casos, porque se le obliga a un dispendio de fuerza
de trabajo superior al que deberia proporcionar normalmente,

provocandose asi su agotamiento prematuro { en el ultimo por

que se le retira incluso la posibilidad de consumir lo
estrictamente indispensable para conservar su fuerza de
trabajo en estado normal. En términos capitalistas, estos

mecanismos (que ademas se pueden dar, y normalmente se dan,

en forma combinada} significan que el trabajo se remunera

18



por debajo de su valor (15), y oorreaponden, puee, a una
euperexplotaoién del trabajo. (16)

La superexplotacién ee define ma"a bien por la mayor
explotacién de la fuerza friaica del trabajador, en oontrapo

.msicion a la >:xplotacion reeultante del aumen:a de su proditC

lii“idad, y n,:r'alr;enie a cxprcaaroc en 31 hecho de
fuc la Jv tlagajo remunere pjr debajo di. au valor
real” (A7)

(15) Neste panto 4o tre”K> o0 autor introduz a seguinte nota ao pé da
pagina: “Toda variacicn en la iragnitud, extensiva ointensiva,del
tr2i3ajo afecta (...) el valor de la fuerza de trabajo, en la hsdi-
da en que acelera su desgate"". Traducciéon literal de “El Capital,
I, Xvil, U, p. 1017, Pléiade. Cf, edicion FCB, tare 1, XV, U, p.

439.
(@6) ffarini,R. M. - op. cit, p. 41/42
(@7) Marini,R. M. - op. cit, na nota 2, p. 92/93.
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CAPITULO VII

OS ACIDENTES E AS CONDICOES CONCRETAS DE TRABALHO



OS ACIDENTES E AS CONDICOES CONCRETAS DE TRABALHO

Antes de abordarmos as condicdes concretas de trabalho a
que estao submetidos os trabalhadores no processo de fabri-
cacao focalizaremos, rapidamente, o problema da ocorréncia

de acidentes dc trabalho na empresa como um todo.

De acordo com as suas proprias estatisticas temos o0 seguin-
te quadro de acidentes de trabalho! no periodo de 1978 a
1960:

ACIDENTES DE TRABALHO NA EMPRESA “E"

DTSCRIMINAGto
PERIODO N9 EMPKBGADCS N9 ACIDEITTES (NOAT/N9 EMPREGADOS)
DA EMPRFBW DE TRABALTO(AT) X 100
1978 - 824 61 7,4%
1979 1.100 443 40,3%
1900 1.082 305 28, 2%

PONTE: "Estatisticas de acidentes de trabalho” da eipresa 'E"

OBS.; O numero de acid”tes de trabalho inclui os acidentes que teiham cu
ndo ijiplicado ro afastamento do assalariado de sua atividade na em-
presa;envolvendo, portanto, niveis distintos de gravidade.

0 numero de acidentados do trabalho correspondeu em 1978
{ano de pré-operacdo da Tabrica) a 7,4% do total de emprega
dos. Em 1979, enviando a fabrica em regime normal de produ
cao, temos uma substancial elevacdo na quantidade de aciden
tados, equivalente a 40,3% do efetivo total. Em 9801 perce-
bemos uma significativa reducdo, correspondendo o numero de

acidentados a 28,2% dos empregados.



Tal reducdo na ocorréncia de acidentes tem estreita ligacao

com o desenvolvimento de um Projeto que objetivava:

"Si8temati2ar 08 contvolea sobre todos 08 riacoa de organi-

3acdo da empresa”. @

Este Projeto foi sendo gradativamente desativado & medida
em que sua execucado esbarrava em fortes obstaculos. 0 pro-
cesso de valorizacdao e as barreiras a transferen
cia de tecnologia obstaculizaram a sua plena continuidade,
situacdo que culminou, inclusive, em demissdo de defensores
do Projeto e na esterilizacdo burocratica da prevencao de
acidentes na empresa, sobretudo durante o ano de 1982. Es-
ses limites poderdo ser melhor comproeendidos quando focal”
zarmos estritamente o processo de fabricacdo. 0 esvaziamen-
to do Projeto de prevencdo de acidentes esta tendo e trara
graves consequéncias para o desgaste fisico (psiquico-neuro
I6gico) da forca de trabalho. Desgaste que, infelizmente,se
desenvolve de maneira silenciosa, lenta e cumulativa ao lon
go de muitos anos.

A ocorréncia de acidentes de trabalho concentra-se fundamen
talmente na area da Producado. HBHa 1978, 83,6% dos acidentes
ocorreram na fabrica, passando a 80,8% em 1979 e 84,2% em
1980. Evidentemente a segunda maior frequéncia de acidentes
se da entre 05 trabalhadores da Manutencdo. A Producdo e a
Manutencdo, intercaladas pela Administracdo, sao as areas da
empresa que concentram maior quantidade de empregados. Rela
clonamos, no quadro a seguir, o0 numero de acidentes com o]
numero de trabalhadores por area.

No processo de fabricacdo o numero de acidentados registra-

(1) Jornal da empresa "E"”, Publicacdo Interna, Ano 1, n9 6,
janeiro/fevereiro de 1961, p. 6.

182



OE ACIOSrrCS EM RELACAO KOMERO de trabalhadores, por FIREA DE ATIVIDADES

PERIODO 1 9 7 8 1 9 A7T / Ns; 1 9 8 3
N9 0£ EMPSEXMXS N9 DE «rUCTTES (AT) , ?I\I-III—Z’\F/{'I\EAEI;[/IE)IE) , N9 Ce D«MEGADOS  DIPREGHDCS Q'Ifsacxffj'? NV UVHI-.VAlb Df,cig/ Q.'&xs

DE ATT IEMS: A&S.  REl.t ABS. RN..% ABS.  ac.%  ABS. m,% ABS. RU.» AgS.  AcC..I i:'STiZCCS
griftsv) c; FariAcao 47; 57,54 51 83,6% 10,6% 650 ' 59,1% 358 80,8 55,1% 629  58,U 257 8-1,2% 40.9%
?jjjra.-acao ca ?radielo 3 0.4% - - .- 6 0,6% - - - 5 0.5% - R R
“li"tEn530 n IX.6» 6 9,8% 4.6% 166 15,1% 50 11,3% 30,1% 163 15,U 35 11,5% 21.5%
Cx.trsl« ¢e . 36 4.4% - - *, 42 1.8% u 2.5% 26,2% 40 3,7» 2 0,7% So%:
Anr*srifiintranrerlale) 24 2.9» 1 1" 4,2% 39 3,5% 9 2,0% 23,1% 42 3,9% 4 Y 9.5%
Seg. « Protecdo 4 réeles f 1.0% - ; ; y 0.6% ; ) ; 6 0,71 2 0.7% 25.C%
?rc:et3 9 . 11% R - - 3 0.3% - - - 4 0,4» R R R
:AMAniatrapdo 141 ul7,1% 3 4,9 2,1% 107 17.0% 15 3,41 8.0% 191 17,677 S 1,6% 2,6%

TOTAL 624 100% 61 100% 7,4% 1.100 100% 443 100% 40,3 1.082 100% 305 100% 23.2%

Tzt~ *SstatXstiws de telilcnUis TrabeLho* fomacUas e C”rcaa *E* mn lalo de 1982



do em 1978, corresponde a 10,0"t dos trabalhadores, era 1979
a 55,1% e em 1980 a 40,9% do efetivo da forca de trabalhada
area. Estes resultados indicam-nos a relevancia da questédo
da seguranca no trabalho quotidiano dos assalariados da pro
ducdo, particularmente atingidos pelos acidentes. Podemos,
agora, saindo do ambito dos rfluultados quantitativos, abor-
dar as condigdes concretas cm “jue ocorrem os acidentes, na

modila era que nos fol possivel tipreendc-las.

Anteriormente comentamos 4 aspectos fundamentais referentes
ao processo de valorizacao da unidade produtiva. @) Atra-
vés deles e da sua interdependéncia detectamos alguns raeca-
nismos utilizados para aumentar a extracdo do sobre-traba-

lho. Estes mecanismos correspondem, essencialmente, a um
maior dispéndio do forca de trabalho durante a jornada e,
consequentemente, ao seu desejaste mais concentrado e acele-—
rado. A maior extracdo do sobre-trabalho se traduz em expro

priacdo da saude do trabalhador.

Cabe-nos agora, colocar as condicles concretas sob os quals
se realiza o consumo antropofagico da forca de trabalho no
processo de fabricacdo. Abordaremos alguns dos aspectos
relativos a materialidade do processo de trabalho, pois per
mitem-nos perceber situagcbes que terminam por acentuar a
depredacao do trabalho vivo a elas submetido.

Estamos diante de uma unidade produtiva com elevada composi
cdo organica de capital. Seu processo de trabalho concreto,
de natureza quimico-téxtil, estd assentado numa base técni-
ca de alta produtividade e significativo grau de automatiza
cdo. Dadas estas caracteristicas, alguns aspectos do proces
so de trabalho ganham relevancia,_ sob o ponto de vista da
salude dos trabalhadores, tais como os agentes fisicos e o0s
agentes quimicos a que eles estdo expostos. A exposicdo ao

(@ Ver capitulo anterior.



calor, radlacOcs ionizantes e n&do-ionizantes, vibracoes,
nivel de iluminacdo, nivel de ruido, substancias quimicas
téxicas etc., estdo incluidos entre os agentes fisicos e
quimicos, passiveis dc eliminacdao e/ou neutralizacao, de
acordo com legislacao trabalhista brasileira. Até 1981, se-
guratnente, trcs dostes agentes era estudados na empresa (ca
lor, iluminacdo e ruido) , embora o seu processo de fabrica
cdo apresente todos o0s acima enumerados. As vibracdes 1ém
problemas de medicdo e a substancia quimica é tida como mu”
to recente e pouco conhecida em geral.

Destes agentes, individualmente considerados, ou combinados,
dependem as reais condi¢cbes de salubridade do processo de
trabalho. £ lamentavel que a simples utilizacao de equipa
mentos de protecdo individual, que ndo eliminam o agente no
eivo, isente as empresas de qualquer responsabilidade com a

transformacao das condigdes concretas de trabalho. E mais:

"Infere-8e do diepoeto no artigo (289, Secdo XIl1l1 - CLT) aqui
oomentado qun a insalubridade da um trabalho a6 8e configu-
ra quando ooorrer a inobserodncia do limite de toleréncia.
... Como 1insinuamos ha pouoo, ha fatores de insalubridade
que nao 8do mensuraveis e que, portanto, ndo podem 8er ela-
boradoB para eleo limites de toleradncia. H& ainda caeos de
fatores que, passiveils de meneuraffdo, ainda ndo convem amar
ra-los a ntveie de tolerancia por motivos de ordem econdmi-
ca ou tecnoldgica. Destarte, deveria o legislador admitir,
expressamente, para esses caaos o0 criterio qualitativo, o]
qual, como é O6bvio, exclui o limite de toleréncia. ... Aqui,
como em qualquer outra parte do mundo, o limite de toleréan-
cia corresponde aquilo que, em média, as pessoas podem 6u-
portar 8am dano para a saude. Sendo um calculo medio, temos
de reconhecer a exieténcia de pessoas que, expoataa a agen-
tee agressivos, situados aquém doe limites de toleréancia,
podem adoecer, podem adquirir uma doenca profiaaional. Além

dioso, h& a circunstancia de que, na empresa moderna, 0 em-
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pregado e, oom lamenidoel frequéncia, axpoeto a mais de um
agente agreeaivo e, ate” agora, hao temos aonhcoimento de
qualquer estudo revelador doa efaitoe desea multiplicidade
de agentes pcrniaioaoa atuando aobre o corpo do trabalha-
dor. Oa limites de tolerédncia ndo levam em consideracdo 08
,mfeitOC meumu la 11 em) J."TTJl=;, ~u{r<icoc”. @)

Os estudos c medicdes do calor, ruido e iluminacdo na emprc
sa resultaram na sugestdao de medidas eliminadoras ou neutra
lizadoras dos efeitos sobre os trabalhadores. As medidas
eliminadoras, de que tivemos alguma informacdo, encontraram
fortes limites a sua consecucdo, pois envolviam custos eco-
ndbmicos referentes a8 mudanca do ambiente de trabalho e/ou
contratacdo de maior numero de trabalhadores, alternativas
dificilmente aceitaveis pela direcdo. As medidas neutraliza
doras, menos custosas, tinham maiores possibilidades de con
cretizacdo, sobretudo quando funcionavam como meio de obter
isencdao do pagamento dos adicionais de insalubridade.

De acordo com a inspecdo do Ministério do Trabalho & fabri-
ca, esta nao apresenta problemas de insalubridade nem de pe
riculosidade, devendo seus trabalhadores utilizar apenas
aparelhos protetores auditivos. Conven assinalar, entretan-
to, que em 1979 era a 59 empresa com maior taxa de frequén-
cia de acidentes e a 119 em taxa dc gravidade de acidentes
dentro um conjunto de empresas petroquimicas. (@) No qua-
dro a seguir temos o numero de acidentes, com ou sem afasta
mento do trabalhador, para cada etapa do processo de traba-
lho e o nuamero total de empregados alocado em cada uma de-
las.

(@ SAN3, E.G. - Aspectos juridicos da seguranca e medicina do trabalho?
canentéarios a Lei n. 6514, de 22.10.77, que deu nova redacdo ao capi
tula Vv, titulo Il, da dir. Sao Paulo: LTr: Ed. da Universidade de
Sao Paulo, 1979, p. 50/1.

(@ Relacao fornecida pela empresa en maio de 1981: taxas de frequ”ia
e gravidade dos acidentes an 23 enpresas petroquimicas - 1979.
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00

PROCUSSO DU FABRICAGCAO;

AREAS DO PPOTRSSO DE
FABiaCACto

Poliinerizacdo
Fiacdo
Estirageni
Retorcimento

Tecelagem

TOTAL

FIDNTE: Estatisticas de

ACIDKNTKS DE TRAITAL.HU - 1 m/«//>/n0
1978
N9 DE TRABA- N<? DE ACI- N<? DE AT. N9 DE TRA
1UADORES DENTES (AT) OM AFAS- BALHADO-
TAVE27TO RES
88 16 1 96
65 6 1 87
97 8 4 152
160 18 2 217
64 3 - 98
474 51 8 650

acidentes de trabalho da aipresa "E”

1979

1980

N? DE N9 DE AT. N DE TRA N DE

AT.

a
36
102
95
A

358

(tW AFAS-  BAITIADO™ AT.

TAVEJTTO RES
10 83 60
4 83 20
8 146 68
13 218 86
2 99 23
37 629 257

NO DE AT.
UUM AFAS-
TAMENTO

N W N R W



AS CONDICOES de trabalho no processo de FABRICACAO

Na PriImoira Etapa do Processo! Polimerizacao

Apresenta problemas de exposicdo ao calor e de ruido. Quan-

to ao primeiro, integrando o Projeto do prevencado de aciden

tes» foi fcito o "Kaiu.:.“ iriuiiil a. expoaicdo <30 calor

i.limmv/--mmc ", a partir do qual foram constatados indices
de exposicao superiores ao Qlimite de tolerancia conti-
do na legislacao brasileira. (O)

A medicao foi feita em 4 diferentes locais da Polimerizacao.
Elm dois deles foram verificados Indices acima de 31,1, Ssi-
tuacdo em que, dado o tipo de atividade desenvolvida, ’-ndo
€ permitido o trabalho”® 8cm a adocao de medidas adequadae
de con trole”. (6)

Segundo informacbdes obtidas, as medidas especiais de contro
le sugeridas na empresa envolviam, por exempio, uso de equ”

(®) Para avallar este aspecto airbiental é utilizado o "Indice de Bulbo
Childo-Tenncnetro do Globo" (IBUTC). Medido por aparelhos especiais,
€ um indice que sinula as trocas térmicas entre o corpo hunano e o
ambléte. Abrange variaveis tais cano: velocidadc do ar, umidade
relativa do ar, calor radiante, tentperatura do ar. E:ste é 0 indice
utilizada na enpresa, einbora exista um outro erais acurado que, alan
de sinalar a trtxa térmica, inclui nais varia’Yeis (tesicratura efeti
va); é o Indice de Carga Térmica, de acordo can informacbes de espe
cialistas no assunto.

A definicdo do IBIfTG, scus limites de tolerancia em funcdo do tempo
de exposicao sofrido pelo trabalhador e tipo de atividade, podan
ser encentrados na Norma Bcgulamentadora 15 (NR-15) - Anexo 3, do
Capihilo vV, Titulo Il, da Consolidacédo das Leis (o Trabalho, relati
vas a Seguranca e Medicina do firaxalho. Ccnsultar SAAD, E.G. - op.
cit. ... nanota 3 , p. 174/5/6.

(®) Orientacdo contida na NR-15 - Anexo 3. Ver SAAD, E. G. - op. cit.
... nanota 3 pP. 175.
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pamento de protecao individual pelo trabalhador, roupas es-
pecials, regime dc agua e sal, regime de trabalho com perio
dos dc descanso cm outro local com IBOTG apropriadO; etc. Po
demos perceber que as sugestdes para enfrentar o problema
sao de caratcr neutralizador e a nivel do trabalhador indi-
vidual. Medidas eliminadoras do problema, que trariam solu-—
cdes a nivel coletivo, encontram fortes obstaculos e sao
formalmente iIgnoradas. Em entrevista, foi comentado que so-
lucOes desta natureza, que passam pela mudanca do ambiente
de trabalho (como, por exemplo, instalagdes de ar condicio
nado), envolvem questbes econbmicas praticamente intranspo-
niveis. Estes percalcos foram, pouco a pouco, estrangulando
0 desenvolvimento do referido Projeto de prevencdo de aci-
dentes na empresa.

Com a resisténcia a adocao de medidas saneadores de carater
coletivo, as sugestdes para a protecdo individual do traba-
lhador nos outros dois locais medidos se ¢seram em termos do
seu regime de trabalho de acordo com a legislacdo brasilei-
ra. 08 indices encontrados situam-se na faixa em que & de-
terminado, por lei, um regime de 15 minutos de trabalho e
45 minutos de descanso por hora.

2. 03 periodos de desaanso serdo aonsiderados tempo de ser

vzffo para todos oe efeitos legais”. (@)

Foi-nos informado que, nesta sugestdo de regime de traba-
lho, o operador poderia fazer, durante o periodo de desean
SO0, a organizacdao e anotacdo dos dados da producdao etc.,
atividades que desenvolveria sentado ..., configurando uma

atividade leve.

Entre as sugestdes feitas, a partir de estudos preliminares
em 1981, e a vigéncia, na pratica, dos regimes especiais

NR-15 - Anexo n9 3, In SAAD, E. G. - op. cit. ... na nota.?, A74.
op p



de trabalho existem sérios obstaculos. A diminuicdo do tem-—
po de trabalho efetivo por operador implica, necessariamen-
te, no aumento do numero de trabalhadores mediante novas
contratacfes. Como vimos em capitulo anterior, existe a ten
déncia a liberacdo absoluta de forca de trabalho na empre
sa. (6)

Foi-nos informado quo, por hora, o operador fica exposto
durante 30 minutos em média ao agente nocivo. A depender
das exigéncias do processo de producdo, esse tempo de expo-
sicdo por hora é elastecido, chegando mesmo a uma hora com-
pleta em caso de necessidade.

No nosso entender, praticas desta natureza implicam em jor-
nadas com excessivo dispéndio de forca de trabalho e em re-
gimes de trabalho incompativeis com as exigéncias legais
(Ja bastante fluidas). Configuram consequentemente, uma
forma de consumo produtivo do scr humano que inviabiliza a
reposicado do seu. desgaste Fisico. (9

Dentre 08 varios elementos do processo de trabalho que agr¢
dem a saude do trabalhador estad a propria materialidade dos
equipamentos, cuja concepcao nao incorpora o fato real de
que, ligados a sua operacdo, estado seres humanos. 0 Projeto
de prevencao de acidentes que se desenvolvia na empresa, e-—
lucida esta questdo ao promover a desmontagem de equipamen
tos para estudar causas de acidentes e evita-las. Procedi-
mento que pode ser ilustrado pelo seguinte artigo de jornal

da empresa:

@®) 0 efetivo padrdo da Poliinerizacdo é de 86 hccaens, dos quais 70
radores. 0 canportamento maisal do seu efetivo real, de janeiro a

dezenibro foi:

a) an 1979: 87, 86, 8,84,84, 84, 91, 98, 99, 96, 93, 96
b) an 1980: 99, 98, 97,97, 90, 90, 88,88, 85, 85, 82, 83,

c) em 1981: ...,...,80, ...

(@ Quanto as conse”éncias da exposicao ao calor sciare o organismo hu-
mano ver o naterial sctore o assunto, extraido do documento final da
Il Semana de Saude do Trabalhador (SEMSAT), setentoro de 1979, que
ancxancs ao final deste capitulo.
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“"Em janeiro ndo houle acidente - com ou eem afastamento -

Dioiedo do Polimeri2aedo. £ o Chefe da Diviadd, ... credita
eflaa conguieta ao éxito da aplicacédo, ainda em fase de expe
riéncia, do Projeto. ... O Projeto ..., j& sabemoe, objeti-

oa oiatcmatisar oe oontroloe sobre todos 08 riscos da orga-

it "r:-v=3a. ... A Divicdo do Potitcr’zacdo foi es~
jolhiJdj fiira J f.:.t, | st e seus pr:"hi7at: reaultaldoc ani-~
ngmr ... jrinj j\2Llrizn:x <jriou, nOii m,j.-erjdcrcj , x€ij
consciéncia nooa de se”uranc!”™ no trabalho. "Eles mcomos - diz

... - comecaram a descobrir maneiras mais seguras de lidar
com o equipamento®. ... E conta a solucdo que 08 proéprios
operadores deram a um problema antigo criado pela cortadei-
ra: "A cortadeira €& um equipamento composto de facas rotat”®
va8 e rolos puxadores. Ela pica o0s espaguetis ... Mae, de
ves em quando, um ou maie espaguétis ficam presos entre 08
rolos. A maquina Mue=-@";, para. S preciso, entdo, desentupf
-la. E esse trabalho era feito girando orolo de facas rota
tivas ao contrario. E feito com ao maos. Nos primeiros dias
de fevereiro, ao desentupir uma cortadeira, um operador 80-
freu pequeno corte no polegar®. ... Um acidente pequeno ,

sem necessidade de afastamento do operador. Mas, deu oportjf
nidade a que se aplicassem as orientacbes do Projeto. -
Por que ocorreu esse acidente, mesmo que tenha sido um aoi-
dente sem monta? Ao estudar o problema, chegou-se 1logo a
uma conclusdo: n&o era correto usar as maos sobre as Tfacas
rotativas. As facas tém laminas muito afiadas e, mais dia
menos dia, forcosamente, ocorreria um acidente serio. En-
tdo, desmontou-se uma cortadeira e auaa pecas foram submeti
das a exame minucioso. Descobriu-se que o rolo de facas rdl

tativae tem um pequeno buraco lateral, no qual, enfiando-se

um pino de aco, pode-se girar o rolo sem as méaos entrarem
em contato com as laminas. Gracas a aplicacdo dos métodos
preconizados pelo Projeto ... a cortadeira ja nao e uma cau

sa de acidentes no trabalho".

T~y Qujiihi as conse<”éencia3 da exposicdo ao calor sobre o]
organiai»IfflrtBn»-«er o material sctore o assunto, extraido do doeu
mento Final da 11 Saldnd""a5Saada-dQ Trabalhador (SEMSAT), setem-
bro de 1979, que anexamos ao final deste~capittl10.
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e E 8e, no fu turi>, deacobrir-ae que determinada aolucOo dada

a um problema ndo &4 a mai8 correta?

- "Outraa aolucdes eer0o teatadae afirma ... Poia uma
dae qualidades do Projeto ... d"' que ele ndo e ortodoxo.
Ao contrario, motiva o trabalhador para eatar eempre preo

aupado oom a 8ua seguranca no Lrabalho*.

J Projeto ... t®Wai.mplcxo. oua aplicacdo requer ocumprimento
paulatino de odrzae etapas. lato porque divereoa fatorea o-

correm para criar uma aituacdo que reaultara em acidente .

Jia (empresa), o Projeto ... foi dividido em méduloa para a
aplicacdo aucesaiva. Durante a operacionalizacdo do primei”
ro médulo, tenta-ae deaoobrir (... diz aprender) as cau-
aaa que, em determinado local de trabalho, podem provocar

aciden tea. E 1aso ndo ae consegue empiricamente.

Aeaim, a aplicacdo do primeir modulo comegou com doia cur-
aos: um que analisou, sistematicamente, o comportamento das
peeaoae com relacdo aoa equipamentoa de trabalho e, outro
que tranamitiu conhecimentoa técnicos nheeeasarioa & aplica-
cdo do Projeto. Amboa oa cursos foram administrados a auper
visores e encarregados de toda a drea de Polimerizacdo.Eles,
por seu turnOfF explicaram os objetivos do Projeto ... aos

operadores.

Para uma planta industrial, como a da (empresa), oalcuta-8e
seja necesaaria a aplicacdo de um a dez méduloa, tomando-se
cada médulo como um padrdo de seguranca. Mas, se esse nUme-
ro se mostrar insuficiente, outros méduloa aerédo desenvolvi
dos e aplicados. Pois, como diz a preocupacdo com a
seguranca no trabalho nao é para irritar ninguém: é uma d£

monatracdo de amor a vida". (10)

(10) Artigo extraido do jomal da Empresa "E”, Publicacéo
Interna, Ano I, n? 6, janeiro/fevereiro de 1981, p. 6.
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A primeira importante constatacdo que temos é a da evltabi-
lidade dos acidentes, através de um grande esforco envolven
do técnicos e operarios no sentido de civilizar as maquinas.

A segunda constatacédo é ada seriedade do Projeto de Preven-
cdo e sua ousadia. £ importante lembrar que ndo houve trans
fercncia dc tecnologia no empreendimento "E” . Evidenteraonte
que, mais cedo ou mais tarde, ao promover procedimentos nes
te campo, 0 Projeto esbarraria em obstaculos intransponiveis.
A sua continuidade estaria limitada, ndo apenas pelos obsta
culos do processo de valorizacdo no sentido estrito da uni-
dade produtiva mas, também pelo controle da tecnologia que
0 Grupo "G'" possui.

Quanto ao problema de nivel de ruido acima dos limites de
tolerancia, s6 serd abordado adiante, por ser agente nocivo
comum a quase todas as etapas do processo de fabricacao.

Na 29 Etapa do Processo; Fiacéao

0 ambiente desta etapa é marcado por um odor muito forte,
proveniente do vapor da substéncia quimica que origina o]
fio, Nao ha qualquer estudo e/ou controle deste agente qui-
mico na empresa e as vagas referéncias feitas giravanm em
torno do desconhecimento existente, até entdo, sobre seus

efeitos.

Sobre a substancia quimica processada na empresa, correspon
dente &4 matéria prima da etapa de polimerizacao, encontra-
mos a seguinte referéncia quanto as suas repercussdes no or
ganismo humano no processo de fabricacdo de fibras sintéti-

cas:
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apresenta uma dose letal para o homoin em torno de 70 g. Ape
sar de considerado pouco toxico, alguns autores relatam ir-
ritacdao das vias aéreas superiores, distdrbios digestivos
discretos, irritabilidade, cefaléia, apreensdo, insbnia, pe
le seca, diminuicdo da sensibilidade nas extremidades, alte
racdo de unhas e dcscamacao.

Niveis de Ruido

Para uma jornada de trabalho de 8 horas o nivel de ruido
considerado toleravel, pela legislacdo brasileira, é de 85
decibéis (db). A medida que se elevam os nivelis de ruido
no processo de trabalho, diminui o tempo de "mazima exposi”

cdo diaria permiBOlIvel". (12)

A permanéncia por um periodo de tempo superior ao recomenda
do é respaldado legalmente, mediante o uso de equiE™mento de
protecdo individual gue, inclusive, 1iIsenta a empresa do pa-
gamento dos adicionais de insalubridade. Segundo alguns mé-
dicos do trabalho, o uso de protetor produz uma diminuicao,
em média, de 20% no nivel do ruido ambiental. Contudo, sua

adocdo como mecanismo de seguranca ndo tem carater preventg

(11) SCHVARTSMAN, S. Intoxicagdes Agudas
EU. Sarvier, 2? edicdo, Sao Paulo, 1979,
p-299/300.

(12) SAAD, E. G. - op. cit. ... nanota A. p. 173. Ver o quadro de

tempos de exposicao aos niveis de ruido na Nonia Regulamentadora
- 15 (NR-15)- Anexo n9 1, da CLT.
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VO, provoca grande desconforto ao trabalhador e néao evita
0 seu desgaste psico-fisico (podondo, por vezes, contri-
buir para este). (13)

Na fabrica, os trabalhadores tcm uma jornada de 8 horas e
sdo distribuidos ao lonyo de um processo que apresenta, na
maior parte, niveis de ruido superiores a 05 dB. Quando ti-
vemos oportunidade de percorrer, uma a uma, todas as etapas
do processo de fabricacado (14), notamos o uso do equiparaen-
to de protecao individual (EPI) apenas pelos trabalhadores
de Retorcimento e Tecelagem, as areas mais ruidosas. Foi-
nos informado que o0 Servico Médico da empresa controla regu
larmente os niveis de audicdo dos trabalhadores (audiome-
tria) .

Apresentamos, etn seguida, o0s niveis de ruido medidos em va
rios pontos da fabrica, em maio de 1981. Para as &reas de
Retorcimento e Tecelagem apresentamos medicbes feitas em di
ferentes dias. Acrescentamos aos niveis de ruido os limites
de tolerancia correspondentes, referentes ao tempo maximo
de exposicao diaria permissivel para trabalhador, de acordo

com o quadro contido na NR-15-Anexo n9 1. (15)

(@3) Ver naterial da SEI4SAT, em anexo, ao final do capitulo e SAAD, E.
G. - op. cit;. A . na nota

(14) Nas datais c”rtunidades o nosso acesso foi limitado ao Retorcim”
to, penultijiQ etapa do processo. Na ocasido esta restricao foi
expressa verbalmente em termos da nossa *oc8denacdo ao Retorciiien-
to" e proibicao de andar sem acaipanhante pelas instalacbes da «n-
presa, em quaisquer dos seus campos de atividade. Cotn excecdo, evi
dentemente, do trecho ao ar livre que ligava a Portaria (vigilan-
cia) ao 19 prédio onde trabal™ava o accrcianhante.

(15) Ver SAAD, E. G. - op. cit. ... nanota ® , p. 173.

195



Nivel de Ruido - Maximo Tempo de Exposicdo Permissive!

ra/minutos)

1. Expedicéao

Escritoério 50
Armazenamento 50
2. Oficina Mecénica de Converting 80

3. Tecelagem

3.1. Primeira medicao

Corredor entre teares 99

Plataforma de operacdo de tfiar 101,5dB

Corredor acesso ao Retorcimento 36 dB
Escritorio 11 dB
3.2 Segunda medicéao
Corredor proximo a expedicéao 90 dB
Tear 97 dB
Tear 97 dB
Tear 97 dB
Corredor (centro) 94 dB
Tear 99 dB
Tear 99 dB
Tear 97 dB
4. Retorcimento
4.1. Primeira medicéao
Escritorio 8> dB
Entre maquinas 102 - 100dB
Corredor entre maquinas 97— 97,5dB
Corredor acesso a Estiragem 98 dB
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4_.2. Segunda mcdicao

Corredor do Sul 94 dB 2hs 15*
Entre maquinas de cordoagem 96 dB lh 15*
Entre maquinas de cordoagem 95 dB 2hs
Corredor (centro) 94 dB 2hsl1 5"
Entre mdquinas pré-torcéo 95 dB 2hs
Entre maquinas pré-torcéao 95 dD 2hs

5. Estiragem

Entre gaiola e maquinas 85 dB 8h

Corredor entre maquinas 80 dB
6. Fiacao

Escritorio 60 dB

Sala bobinadeiras 72 dB

7. Polimerizacao

Cortadeiras de chips 92 dB 3hs
Terreo perto exaustores 90 dB 4hs
19 andar perto exaustores 90 dé& 4hs
29 andar perto exaustores 90 dB 4hs
39 andar perto exaustores 90 dB 4hs

Planta de agua gelada

Mesa operador 97 dB 1h

Na zona de operacao 105 dB 30"

Estacdo de Recebimento de Utilidades

Painel 65 dB
Area externa 90 dB (16)

(16) As medigdes foram feitas pelo pessoal técnico de Segum
ranca da fabrica, em maio de 1981.
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Quanto ao Impacto auditivo causado pelos ambientes ruidosos

de trabalho sobre o operéario:

"El primer contacto dei trabajador con 01 taller ruidoso ea
penoso. Al final del primer dia, un audiograma mostraria ya
un déficit >"-_port3nte hls1>2 40 dB en la 10CO, acompafiada de

sumbidui”™ (al obre ro oue aiin, deepucs de la ealida de n
fjiricu, ' rma'mm L m traar; ei aviador pg¢rcil<:; ju3,
en parada, loe motores, etad, El déficit es mayor que el

del sujeto habituado, desde larga fecha, a los ruidos de Ila
fabrica, y eo la manifestacién de una Ffatiga excessiva 7

regresiva si los oidos no son sometidos de nuevo a este jeuido.

Pero la repeticidén diaria orea, a la larga, el traumatismo.
Este tardara largo tiempo en revelarse al paciente por un
deficit de inteligibilidad, pero loe zumbidos agudos y
graves son a menudo bastante violentos y se resienten desde

el comienzo”. (A7)

Podemos observar que h& diferencas nos nlveis de raido de-
tectadoST em diferentes dias, no Retorcimento e Tecelagem.
Foi-nos explicado que esta situacdo se deve ao numero de méa
quinas em funcionamento no momento da medicdo. Sendo veja-
mos;

Na 4? Etapa do Processo; Retorcimento

Seus altos nlveis de ruido estao intimamente relacionados
a elevada concentracado de maquinas por m” da area. A agres-

sividade sobre a saude do trabalhador, devida a enorme den-

(@7 PORIMANN, M. e PORD4ANN C. - ftudianetria Clinica, con atlas de gra
ficas audiaroétricas. Tocao Editorial Thiay-Masscn S.A., 39 edlcidiv
Barcelona, 1979, capitulo X, p. 247.

Os efeltos dcste e outros agentes do processo de trabalho sobre
a saude do trabalhador podem ser lidos no valioso material da i1
SQISAT, reproduzido no final deste c/Mitilo.
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sldade de maquinas, nao se traduz apenas em termos de rui-
do, mas, também, em temos de calor, vibracdo e maiores ris
cos de acidentes com as préprias maquinas. 0 espacamento en
tre as maquinas (0,90m) €& inferior & distancia regulamenta-

da pela legislacdo brasileira:

"12.1.2 A8 aveae de oirculL3(® c oa eapacoe em torno das "A’
Auinae ¢ cjuipjxcn:ziw drVIt\XL. acr i 21 s lituds: o0 nE
terialL, oe trabalhadores a oa tranoporiadoree meoanizados

poseam movimentar~ae com segurancga,

12.1,S. Entre partea méveie de maquinas e equipamentos delf
ra exiatir uma faixa livre de, no minimo, 1,SOm (um metro

a trinta oentimetroa)”. (@8)

Isto é grave pois, além do barulho amplificado de muitas ma
quinas num espaco relativeunente reduzido (a a4rea tem 10.000
m*), as maquinas muito proximas umas das outras acentuam o0s
perigos para a integridade fisica do trabalhador. As maqui-
nas retorcedeiras tem 60 fusos de cada lado, girando a uma
velocidade estupenda (velocidade perceptivel através de luz
estroboscoépica). Na pratica 08 trabalhadores atuam e se mo-
vimcntam entre fusos velozes de maquinas com pouca prote>
cao.

A partir desses fatos podemos constatar que 0 processo de
trabalho é um campo aberto para as conquistas sociais. Os
agentes agressivos sao passiveils ndo s6 de controle e redu-
cao mas, também, de eliminacéao.

A constituicdo do processo de trabalho depende das relacbes

politicas entre as forcas sociais, que historicamente tém

(18) SAAD, E. G. “ op. cit.... nanota 3 , p. 165. Os tredios reprodu-
zidos fazen parte da Noxna Regulamentadora 12 (NR>12) — Maquinas e
Equipan»>tos, da CLT.
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se traduzido em antropofoglcos modos dc vida e trabalho. De
las depende a ~aiviltaa”ao'" da concepcdo da tecnologia, o]
carater destrutivo de sua materializacdo na vida quotidiana,
as fTormas de consumo dos trabalhadores, os regimes de traba
lho, a absorcdao de maior ou menor numero de operarios nas
unidades de trabalho, os dispositivos dc seguranca do ser
humano inerentes a proépria maquina, etc.

Devemos relembrar neste ponto que as turmas de trabalhado-
res (A, B, C, D) se revezam no regime de turnos, com 0S se-
guintes horarios:

- 00OhOO as 08h00
- 0ShOO as 16h00
- 16h00 as 24h00

O revezamento das 4 turmas se da pelo regime 3-2-2 que pode
ser visualizado no calendario anual de 1981:

Pelo regime 3-2-2 temos que uma turma de operarios, num pe-
riodo de 28 dias, trabalha da seguinte forma:

N9 de dias Turno
3 00h0OO ~ 0BhOO
2 08h00 - 16h00
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UhOO 24 ~h0O
folga
00h0OO - 08h00
08h00 - 16h00
16h00 - 24H99
folga
00h0OO - 0BhOO
08h00 16 ~h0O
16h00 - 24h00
folga

N D W NN WDNDNDWN

No que tange ao sistema continuo de trabalho e suas conse-
quéncias sobre 03 homens a ele submetidos, recorremos ao
texto que serviu de base a um "Forum de Debates 30bre Horaa
extras, Tvabalho em Turnoa, Nonuno e Ritmo de Trabalho
Aspectos MediiiOB, Sacio-Econdmicoa e Juridiaoa"™, organizado
pelo Departamento Intersindical de Estudos e Pesquisas de
Saude e dos Ambientes de Trabalho (DIESAT) em 1980:

“"Esta forma de organisacdo tom 2 oaraateristicas principaia,
ou seja, a garantia da continuidade da producdo e a quebra
da continuidade no trabalho realizado por cada trabalhador,

0 que define o trabalho em turnoa™.

Em relacdo as consequéncias sobre a salde:

"As fTuncbOes bioldgicaa doa seres vivos sofrem variacgfes rit
micaa, que sao influenciadas por fatorea ambientais 3 por
fatoreo internos, do proprio corpo. 08 fatores ambientais
se referem a variacbdes do meio externo, como habitos alimen
tares, periodos de repouso-atividade, ruidos, temperatura
e podem ter reflexos sobre fatores internos, como a tempera
tura do corpo, a pressdo do sangue, estado de alerta, cten-~
cdo, sono, etc.. Assim, 0 ritmo de trabalho age aobre as

funcbes bioldgicas da oopor humano. Colaaa que acon tccem nor
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malmente durante o dia e & noitot quando 8e trabalha aomenm’
te no periodo diurno, com o trabalho em turnoé rodisiantes,
tendem a aofrer alteracdo”™ eom haver uma completa adaptacéo
ao trabalho noturno, mesmo porque com a ocorréncia da folga
semanal, o ritmo volta a aituacda original. Alguno autores
afirmam qut?: “para o trabalhador om turnos, n adaptacdo ao
trabalho notuvn.®, ndo e uma possibilidade que possa ser al-
cr.i".lda". (WesJcrborn j, ou ‘o trabalkjdor em turno vitic u'ra

oituaffédo de conflito™ (Aachoff) .

08 principais problemas que 03 trabalhadores em turno refee
rem edo relacionados com disturbios do sono, diaturbios ner
vosoa e digestivos. 08 disturbios do sono podem ser quanti-
tativos - menor numero de horas de duracdo - a qualificati-
003, pois a faae do 80n0 que serve para a recuperacdo da fa_
diga mental fica prejudicada, advindo problemas psiquicos ,
com o pasear do tempo. Associada a esta alteracédo do sono,
consequente ao trabalho em turnos continuos, existem eleme”
toa outroa, como o ruido, as condic¢cOes de habitacéo que
tambem se somam para prejudicar a qualidade do aono. O rui-
do do ambiente domaatico, como a fala de crianca, o choro,
trafego da rua, apos um periodo de trabalho em turnos, é um
doe maiores obstaculos a um sono tranquilo e reparador de
deagaate fisico e mental da jornada de trabalho. ... 08 <JIf
turbioa digeativos doa trabalhadores em turno sdo causados
por dietas mal equilibradas e refeic¢cdes em horarios irregu-
larea, Quemacdo no estdmago €& manifestacao caraoteri8t-ica
entre trabalhadores que modificam aeu periodo de trabalho,
dura alguna dias, desaparece e novamente surge quando ha
outra troca do horario de trabalho. Contribui ainda para o
aparecimento de queixas digestivas - ma alimentacéo, peso
no estémago ®» o aumento do consumo de alcool, fumo e compri

mid08 para dor de cabeca, durante 03 turnos noturnos”. (19)

(19) DIESAT - Boletim, Ano I, n9 3 - setembro/outubro de
1981, Sao Paulo, p. 11.
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Para focalizar os impactos e efeitos das condicBes ambien-
tais do trabalho sobre o organismo humano, reproduzimos,fias
paginas seguintes« partes do documento conclusivo da Il Se-
mana de Saulde do Trabalhador - SEMSAT (0). A 11 SEMSAT,
de 10 a 51 de setembro de 1979, foi uma promocdo da Comis-
sao Intorsindicaili Permanente de Saude do Trabalhador (CISAT)
que organizou o Departamento Intorsindicai de Estudos e Pos
quisas de Saude do Trabalhador (OIESAT).

“"A jl1 SKMSAT trata do esfurco fieico exceaeivo e agentes fT£
aicoB como cauBas de dooncao s acidenles no ambiente de tra
balho c, representa maia um paooo na aaminhada que sabamoa
longa e ardua para modificar noaaas condic¢cdes de trabalho
)21<

A acado nociva sobre a saude, causado pelo esforco fisico ex
cessivo ainda que poaaa ser aguda, cm geral Te'jcarater crd
nioo, Esta c também a carac teriatica da acOo dos agentes /£

sicas (ruzdo, temperatura, vibracdo, radiacdo e pressdo).

Este fato - a predominadncia dos efeitos tardios e nocivos
desees agentes sobra a saude - impede ou dificulta que 08
trabalhadores estabelecam uma relacao de causa e efeito, en
tre elos e as doencas ou deficiéncias organicas que acabam

por vitima-“los, muitas delas atribuidas & i1dade e a Ffatores

(20) Reproduziros os trechos do documento relativos aos aspectos ambi”
tais que pudemos detectar na eficresa "E”. Os textos tratam do as-
sunto can clareza meridiana, razao pela qual resolvaios apresenta-
los ao final do estudo. Além disso € um documento nuito iircortante
e significativo para a vida politico-social do pais, uma formacéo
social, ndo sem razdo, recor”sta intemacicnal de acid”tes de
trabalho. Consultar sobre o assunto o inportante trabalho de Cos—
ta, Maria Regina da - As vitimas do capital: os acidentes do traba
lho. Rio de Janeiro: Ashiamé, 1981. 120 p.

(20) E>ctraldo do documento ocnclusivo da 1l SQiISAT, Saude ndo se troca
por dinheiro, 1979, Sao Paulo, p. 13,
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tndib>tduaio ou hereditarioB. Easea fatorea acreeaidoe da
exigénoia de horaa extrae oonaorrem para aumentar 0O numero
de aoidentee e doencas do trabalho e oonecquentemente favo-

recfim o aueentiemo,

Ha outrao aauaaa reaponudueia pela pouaa exprcBoilidade nu-
n/i’ifj mi2c :r* fi."oior.ais e”: noasaa hiilat foz ic-"0
ai7iu: = e <T.i T = mj"T-.nc :1ldnijoi:nlic, 0>" o -
cdo quaae 1iiuc, ccnao cx<ilu3iva de ttelecionar 08 Tfriaicamen-
te mais aptos. O aiatema de atendimento médica que leca o
profiesional a nao procurar o nexo causal na mailoria das
doencas relacionadas com o trabalho, em parte deltido a aua
propria formacdo noa curaoa de graduacao: a atuacao dos aer-~
vicoa de medicina do trabalho, em sua maioria omiaoa ou

oompactuante aom o interesee doo empregadores.

Mas, sobretudo, interferem no diagndstico da doenca profis-
cional, a rotatividadfj da mdo-de”™obra e a preocupacao do
INPS, am reduzir os beneficios pagos aos trabalhadores, ten
do eliminado da lei o reconhecimento das concausas, das con
dicdee de trabalho agravantes de outras patologias e eetab”
lecido na nooa lei a obrigatoriedade da per-Ccia para compro-
vacdo do nexo causal. (...) Conquanto a literatura extrar®
geira se refira aos efeitos provocados pelo calor, vibra-
cbes e radiacdes ndo ionisanteo a literatura medica nacio-
nal é praticamente inexistente. Em grande numero de
acidentes de trabalho e do prOprio ausentismo a fadiga aré-
nica & um doa fatores coadjuvantea. Eata fadiga decorre de
uma série de Tatorea entre 08 quais: as mas condicdes de
trabalho e sb6cio-econBmicas, com repercussfes no campo psi-
coaaomatiao resultando em neuroses, alcoolismo e queixas or

ganicas, reaponaaveis por grande numero de internacfes em

noBsos hospitais psiquiatricos.

Estes grupos de agentes nocivos atingem em menor ou maior

grau bancéarios, metallrgicos, téxteis, oeramistaa,vidrei-



operarioe da oonstrucao etyti, padeiroe, estt

pratioamente todaa as
11

roa, quimicos,
ou seja,

portuarioa e outros,
i" esta 1 a razao porque a

vadores8,
aategoriaa de trabalhadores.

SEMSAT resolveu di8cuti~loo".
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"ESFORGCO FISICFi R FADTGA

DEFINTC”™O

Apaeut®™ da arraccnic automatizacdo doe maquinas pereiste o]
eeforco fii"l* = 77 dif3rentc3 ativtaalr-a de iraba-~
lho.

0 eaforco fiaico ou mental exeroido dentro de certos limites,
leva a uma fadiga recuperavel aom o repoueo, ViltrapaeeadoB
eetee limitea reatara aempre um deegaate residual, que com o

tempo levara a fadiga cronica.

A definicdo deste limite entre a fadiga recuperavel e a fa-
diga croénica i complexa pois condicionadas por uma serie de
fatoree que isolada ou conjuntamente levardo a um desgaste

fisico elou mental.

Entre outros fatores podemos citar:

a) esforco fieico excessivo: durante levantamento e transpor”®

te de cargas além de certos limites;

b) posturas incorretas: devido a altura e distancia inadequa_

das entre a maquina e o operador.

H4 dois tipoa de trabalho muscular: o estatico e o dinam®
coe O primeiro, por uma postura inadequada, pode Fforcar
a musculatura a manter-se contraida por longo tempo, sem
ae relaxar. Por exemplo: quando o trabalhador segura um
peso com o0os bracos estendidos, ocorre uma fadiga muscular
muito mais rapidamente do que se ele o fizesse com um tra
balho dinadmico (atrave®3 da alternadncia de contracdo e re-

laxamente dos musculos).

0) esforgco fisico excessivo e postura incorreta.
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d)

L))

9

h)

alimentacdo inaufioiente em qualidade ou quantidade: para
uma capacidade de trabalho adequada, favorecendo a eaude
do trabalhador, e neceeaaria uma alimentacdo em qualidade
e quantidade euficientea para repor a energia gaeta. Caao
contrario, aaarrezara uma eensacado de fraqueza e fome que
ee acompanham Je diminuicdo da capacidade de atencao «

trabalhyj ycdcndo oa<laion™2r toniuraa, nduseae e deamailoo.

Preeume-8e que tal situacdo eeja comum em nosao meio, poio
num levantamento realisado entre trabalhadorea de uma iIn~
dustria automobilistica, verifiaou~se que cerca de 10X
deetea, ficam trabalhando ate a hora do almogo, pratica -

mente, em jejun,

Peequisas moatram que para uma ¢ornada de oito horae néo
é suficiente uma 80 refeicédo. H4 neceeaidade de refei-
cbea levea a cada duaa horaa de trabalho para evitar uma
reducdo exceasiva de glicemia (aglcar no aangue) e eaaa
pauaa permitiria um periodo de repouso para recuperacao

da capacidade de trabalho,

pauaaa i1nauficientea ou auaentee durante o trabalho: to-
dae aa funcbea do organiamo humano alternam consumo de
energia e aua recuperacao tem perxodoe de traba-
lho e repouao. Portanto, aa pauaaa durante o trabalho f€
aico ou mental ado indiapensdieia para a manutencéo da
aaude do trabalhador. Tarefaa que exigem concentracéo
mental, velocidade noa dedoa e aa que exigem muito do Sif
tema nervoao neceaaitam de pauaaa mais numeroaaa que em

outroa tipoa de trabalho,
jornadaa prolongadaa e horaa extrae de trabalho.

md iluminagcdo de ambiente, ruido e temperatura exceaaiva,

eto,

aondicOea geraia de vida do trabalhador: habitacdo, trana-

portea, lazer”™ aituacdo familiar eto.
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o aeforco agudo «xouasitio pedera levar a rupturaa de muaeu -~

108, tendbee e luxacdo de artiaulacoea.

0 eaforco exoesaivo crénico e/ou pooturaa inaorretaa e 06
trauma tiamoa air”itos poderdo levar a leeoea Iirreveratveis, ar-
tioulares, Oeaeaa, muaculareat dores a deformidadea da aolu-
na vevtetralL, ele. Ho Braail, a oauaa maia frjquanta de a-
faetamento do operario na induatria e a lombalgia. A lombal®
gia ou dor na regido lombar aurgem em deoorrenoia da leabea
Oaaeaa, da ligamentoat de diaooa intervertebraia ou ainda da
muaoulatura da coluna vertebral. Ela pode surgir de imedia-
to, apdbéa um eaforco fiaioo exoaaaivo, ou aparecer lentamente
com o paaaar do tempo, dificultando o estabelecimento da re-
lacao com o trabalho. A dor é de intenaidade varidval poden-
do, nos caaoa maia gravee, incapacitar o individuo para o tra
balho.

Quanto & fadiga crobnica, o operéario vS surgirem gradativamen”
te uma aerie de alteracfGea: numa primeira faae aurgem 08 di”"
turbios de atencédo, concentracdo, mamaria e raciocinio, que
prediepbéem a acidentea do trabalhoj a aeguir aurgem 08 dia-
turbioa de humor, irritabilidade e poateriormente aa altera-
¢cbea de aono, iIniaiando-ae problemaa aomaticoa taia como do-
rea de cabeca, palpitacOea, falta de apetite, digeatdo dif€e~

cil, impoténcia, dorea na coluna, etc.

Ha4 ainda um aspecto de automatizacdo do trabalho caracteriza®
do por: monotonia de atividade, repeticdo doa mesmoa movimen
toa pre determinados, ritmo excessivo, turnoe, trabalhos no-
turnoa, parcelamento de funcgbBes, nédo valorizacdo da capacida
de de habilidade etc,, que fazem do trabalhador um apéndice
da maquina sem reapaitar ae oaracteriaticaa paaaoaia de cada

individuo.

Esta monotonia de trabalho, que suprima a capacidade intelec”
tual e de iniciativa, dera um tipo de fadiga paiquica de di-
ficil recuperacaot ~ fadiga induatriat, responaavel por gra”

de numero de neuroses a aloooliamo”
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POPULAGAO EXPOSTA

A populacdo axpoeta a fadiga ordnioa compreende todae aa
aategopiaa de trabalhadorea, deade aa diretamente a produ-
cdo - metallrgiaoB, texteia e outrae, - ou tranaportot até
aa que executjm tarcfaa que aparentemente ao exigem maior
eaforco e concentracao mental: bancarioa, datilograf08,eto,
A percentagem doa que apreaentam fadiga, om relacdo a pop”
lacdo expoata, e dificil de eatimar e em noaao pata oa ea-
tudas aobre fadiga ado eaoaaaoa. Ja" aa doencaa resultantes
do eaforco fiaioo exceaeluo aparecem naa categoriaa maia Ii_
gadaa a producdo: trabalhadorea em conatrucdo civil, lavou
ra, metalurgia, indluetriaa quimicae, texteia, trabalhadorea
em tranaportea e atividadee bracaia de modo geral. No en-
tanto, aa poaturaa uicioaaa podem afetar nao 80 aa categoe
riaa eitadaa, maa também eaorituréarioa, banadrioa, comer-

oidrioa e outraa,

Aa queixae de dorea lombarea provooadaa aeja por eaforco
fiaico ou pelaa poaturaa vicioaaa, aeriam uma daa cauaaa
maia Ffrequentes de afaatamento do trabalho. Da an&Xiae de
$.000 laudoa periciaia naa Varaa de Aaidentea do Trabalho
de Sao Paulo, SS,?BX referem-ae a dorea lombarea, atingin-

do aa maia diferentea categorias profiaaionaia.

Aa neuroaea e o alcooliamo, em grande parte decorrentea da
fadiga industrial, aeriam reaponadvaia por grande ndmero

dao internagdes em hoapitaia paiquiatricoa.

Pre6ume-ee que uma daa categorias maia atingidas pela fadi
ga crodénica aeja a doa bancarioe, em decorréncia de tenséo
permanente, acrescida pelo ruido devido < localizacdo doa
bancoa naa &4reaa centraia da oidade. Trabalhos eatrangeie
roa revelam que 2S a SSX dessa categoria aofrem de neuro-

ae.
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"RUIDO HOS AMBTSSTES DE TRABALHO

SURDF.Z

A8 Ileeoea do ou\>ido provocadas pelo ruido, podem aer agudas,
oaraoieriz"jndi."-ce como aeidentea do trabalho tipiaoa, ou oryg
nioae, repreeentadaa pela aurdet progreaaiva e que ae deaen-

volve com o pasear doa anoa.

A aurdes progreaaiva é eauaada pela ezpoaiffdo ordnioa a
rutdoa de alta intensidade (maior que 8S deoibeia)t prinoi-
palmente ae de alta frequéncia. Oa efeitoa noaivoa dependem

da continuidade e do tempo de expoaig¢So.

OUTRAS CONSEQUENCIAS

O ruido intenao pode provocar uma aerie de diatdrbioa neuro-~
paiquicoa, reducdo da aapaoidade de coordenacdo motora”

nia e diaturbioe de comportamento, do humor, do equilibrio ,
da atividade auprarenal, da viado, do aiatema cardiovaaaular
etc, O barulho pode levar a "rea¢So de Streaa, com aumento
do tSnua muacular e do diapSndio energéticoe 0 ruido maior
qué 70 decibeia leva a vaeooonetricao periférica, tantg no
laboratorio como no ambiente de Tfabrica, Aa reacOea circula®
tériaa ocorrem com o rumor induatrial meamo iIndependentemene”

te doe fatorea paiquicoa e em individuoa habituadoa a elea"™*

O ruido intenao redua a capacidade de concentracdo, exigindo
eaforco e atencédo maiorea durante o trabalho, Peaquiaaa moa-
tram que a diminuicdo do ruido ambiental em eacritérioa, re-
aultou «m reducdo de 19% doa erroa de datilografia enm S0%

daa manobraa inuteia realiaadaa peloa datilégrafoe.
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06 de alta frequéncia aumentam a irritabilidade® 08 de fre-
quénoia média provocam distracdo e impraticabilidade na oon-

centracaOf 08 de frequéncia baixa podem causar enjdoa e fadf

gas8.
0 bJrulho "difii“ulta J arrat’ao mental” tornando imon-
fidvelL a rualL de irjiiuLhoe HUt" ;xtgiim yeesoae alLtizZmene

te qualificadas e com atencdo aonatante, como I 0 aaeo de
unidades quimicas, yetroquxmicaa e de ajustes de instrument

tos".

Esse esforco para superar 08 efeitos do ruido intenso, aa
dificuldades de concentracdo e de comunicacdo verbal sao fa-

tores que predispbem aos acidentes do trabalho.

POPULAGCAO EXPOSTA

Poucas sédo as atividades, particularmente, no setor indue-
trial que nao estao sujeitas ao barulho. Algumas categorias
de trabalhadores, contudo, estdo mais expostas, como 08 tex-
tete, metallrgicos, da construcdo civil, da industria extra-

tiva, empregados em aeroportos etc.

Nas indlistrias téxteis brasileiras, 68 a 55% dos trabalhado-

res estariam submetidos a ruidos com intensidade acima de 85

decibeis. 08 motoristas de Onibus trabalham permanentemente
com ruido acima de 55 decibeis. Em 9 indlustrias brasileiras
de diferentes categorias - téxtil, abrasivos, automobilisti-

ca, de transformacdo vegetal, de produtos alimentares, de me
talirgia — o0 ruido alcanca niveis acima de 80 db em 98%, e~
tre 92 a 100 db em 69% e entre 101 a 115 db em 17%. A intro-
ducdo de avioes movidos a turbinas elevou a ocorréncia de
surdez de 9,9% para 36,9% entre os trabalhadores em hangares
e oficinas de aeroportos. Considerando-ae que a medida da iIir
tensidade em decibeis obedece a escala logaritimica, niveis
de 100 db representam na verdade cem veaes daquela normalmer”
te admitida (80 db).
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Pesquisa raaliaada em uma industria metaldrgica de artefatos
de ferro, parafusos e arame revelou que nas 2 areas de produ®
cdo, o0s niveie de ruido a que estavam submetidos 06 opera-

nos, estavam acima de uU¢; db nas oito horas de trabalho.

Doe 7?00 mil m~_tallUrgiaoa de Sao Paulo, astima-se que B.771
sdo portadores dc surdes grave com deficiéncia para comunio”
cdo oral e que 48. 869 tém perdas auditivas de diferentes graus

provocadas peio ruido no ambiente de trabalho.

Desconhece-Se a prevaléncia da surdes entre as outras catego
rias de trabalhadores brasileiros, mas é de se supor, em Ffu”
cdo doe niveie de ruidos a que estédo expostos, que ela seja

igualmente elevada'e
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"CALOR E FRIO

DEFINICAO

A temperatura ko ambiente de trabalho influi muito nae ati

vidades f{8t<"aa e mentais do homem.

A sensacdo de bem estar na execucao do trabalho situa-se®™ ™
média, em temperatura de 2SP C para esforgo apenas mental e

de 209 C para esforco fiaioo, sob unidade de 60 a 60%.

Temperatura muito alta ou muito baixa aumenta o numero de
acidentes do trabalho e doencas. Hd uma pesquisa mostrando
que na mina de Morro Velho (Hinae Gerais)» oe acidentes do
trabalho diminuiram de 7,2 para 0,37% por més, quando se

baixou a temperatura de 219 C para 28P C.

Ao lado dos acidentes do trabalho provocados por contato
dipeto com as fontes de calor (queimaduras, lesOes de o06r-
nea), ae temperaturas permanentemente elevadas no ambiente
de trabalho causam distlUrbios agudos, nos individuos ainda
ndo adaptados: caimbras, palpitacdes, febres, desidratacéao,
desmaios e ate um quadro de hiperpirexia pelo calor, com
exaustdo e choque. 9S% dos que apresentam hiperpirexia,mor
rem. Pessoas que tém doencas de base - arterioesclerose, in
suficiéncia cardiaca, hipertiroidismo - também apresentam

esses sintomas agudos.

A exposicdo permanente ao calor leva a queixas croénicas,oo0
mo nauseas, dores de cabeca, doencas de pelp, palpitacdo e
envelhecimento precoce. Algumas categorias de trabalhado-
res (como separadores de vidros, fundidores de ferro e ou-
troe metais) estdo particularmente expostos a adiquirirem

catarata,
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0 contato doe pee 9 midoe oom agua pod« levar a leeQee 1o”
eaie geralmente revereiveie 9 oaraoterieadae por doree muf
oularee devido a alteracbee nervoeae locaie. Engquanto que
0 trabalho em ambientes muito frioe, além do deaconforto”
exige uma maior atividade oa"rdio-cireulatdria e muecular.

Acredita-8e que o trabalho 60b baixas temperaturae prodie«*

ponham a doencas do aparelho respiratoério.

POPULACAO EXPOSTA

Ceramistae, vidreiros, fundidores, padeiroe, mineiroe, téx
teta, motoristas, aoxinheiroe, edo as categorias mais ex-

poetas ao calor.

Inexistem trabalhos nacionais que estabelecam a prevalen-

cia das doencas provocadas pelo calor e pelo frio.

Trabalhadores 4~ frigorifiaos 9 em transportadoras de pro-
dutos pereciveis: leite, carne, pesca, Ssa0o 0S mais expos-
tos ao frio. Portuarios, operarios da construcédo civil,tra®
balhadores em pesca e lavoura se expdem tanto ao calor quan

to ao frio"e
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"VIBRACAO

DEFINICAO

Ob trabalhadoroB expostos & »ibracdo, de inetrumentoe ou da
ambientes, opresent<3m leéf6co de graus oariaveis prinai”™Kilmen

te articulares.

A8 vibragdes no ambiente causam distdrbios no ouvido inter~
no levando a enjOos, vémitos, palidez, sudorese, sensacéo
de que 08 objetos & sua volta se movimentam. Causam tambem:
diminuicdo da acuidade visual, ansiedade, irritabilidade e

cansaco que continua mesmo apos o termino do trabalho...

POPULAGCAO EXPOSTA

A trepidacdo provocada pelas maquinas em funcionamento se
transmitem seja direta ou indiretamente através do chédo on-
de elas se assentam. Deste modo”™ quase todas as categorias
de trabalhadores estdo sujeitas as vibracdes embora algumas
delas estejam mais diretamente expostas como: tratoristas,
motoristas de 6nibus, ferroviarios, metroviarios, pessoal de
manutencdo e de bordo de aeronaves, téxteis, metalldrgicos”

trabalhadores da construcédo civil, etc.

Desconhecemos qualquer trabalho nacional sobre efeitos da
vibracdo mas a bibliografia estrangeira é vasta e documenta”
da. Uma série de estudos, inquéritos com trabalhadores na
Inglaterra, Suica e Polbnia indicavam que na populacdo ex-
poeta, a prevaléncia de problemas circulatérios nos dedos
das maos era muito mais alta que na populacdo geral. S de se su
por que muitas das doencas tidas como reumdticas ou simila~

res decorram deste agente Tisico".
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" RADIACAO E TLUMINACAO

De maneira geral 8e divide as radicoes em duaa oategoriaa:
radiacdo ionizante (1ttio8-X, oubeténciae radioativas oomo O
urénio, eta.) e radutcdo ndo ionizante (ultra-violeta, infra®

-vermelha, ondas 4" t.Idio, microondas, laser, etc.).

A8 radiacgBdes iunis.:.1- B 350 D de 3lta energia e prouocam alte-
raffbea no corpo m.ti.« jmrofundaa, enquanto que a8 ndo ionizan-
tes sdo de baixa energia e provocam alteracbes menos profui”®

das no corpo.

Dependendo do tipo, da sua intensidade e do tempo de expoai
cdo, a radiacdo pode provocar queimaduras, cegueira ou a lon
go e médio prazo, queda de cabelo, esterilidade, ma forma-

cdo congénita nos fTilhos, envelhecimento precoce e céancer.

As radiacdes captadas pelo homem como luz visxvel, néo tém
eeaes efeitos nocivos mencionados acima, com excecgéao do
raio laser que pode levar a cegueira. Porem, o0 uso inadequa-
do dessas radiacdes, cm ambientes mal iluminados, pode levar
a4 cegueira. Porém, o uso inadequado dessas radicbea, em am-
bientes mal i1luminados, pode levar a cegueira, problemas de
acuidade visual, distUurbios emocionais e mesmo predispde aos
acidentes do trabalho. (...) Os estudos brasileiros sobre 1in
cidéncia e prevaléncia de acidentes do trabalho e doencos pro

vocadaa por esses agi-ntes sdo praticamente inexistentes".
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"MEDIDAS DE PREVENGCAO A NIVEL DE ENGEUUARIA DE SEGVNRACA E

MEDICINA DO TRABALHO

<4 prevencado da nocividade do esforco fisico exoeaaivo, e
doB agentes ft~iaun dependen fundamentalmente de tredidae a
nivel 1ic cnjcr.havida 1ic acQuranca e prcducdo. Atreves de jJf
eenhoB de maquinaa, de iInstrumentoa e de projetoe indue-
tridis <xd((uado8, o ruido e a vibracdo podem 8er minimiza-
dos, as fontea de calor, frid e radiacdo, iaoladas, o tro-
balho aob ar comprimido compatibilizado com a 8<ude oOU mes
mo eliminado, e o esforgco fisico mantido em n-Cveis Ffisiolo

giaos.

O ambiente de trabalho devera de ter boa ventilacdoj ilum®
nacdo, tratamento acustico e amortecedores de vibracao e

isolante de radiagc6es quando necessario.

No sentido de evitar a fadiga mental, o trabalho deve res-
peitar as caraateristicae pessoais, aa capacidades intelec®
tual e de iniciativa de aada um, aa neoeasidadea de pauaaa
e de alimentacao a ser cumprido numa jornada que ndo a=m

prometa a aaiide dos trabalhadores.

A utilizagido de equipamentos de protecdo individual - Ocu-
los, conchas de ouvido, Qluva, botas e roupas especiais - de
vem ser entendidas como medidas corretivaa mas nao preven-
tivas, de pratiaidade discutivel e em geral de uso por cur

tos periodos da jornada de trabalho.

(juanto as medidas de prevencdo a nivet de medicina do tra_
balho se caracterizariam primordialmente em adequar os tra
balhadores a funcdes compativeis com suas caracteristicas
individuais e, principalmente viaando resguardar a 8ua inte
gridade fisica e mental, através de exames perioddicos dos
trabalhadores e evitar o agravamento de poasiveis lesOea

ou defeitos orgénicos. A medicina do trabalho deve tambem
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fflantdr—94 atenta «m ratacdo aa condicles do ambiente de tra
balho, no sentido de evitar que a aaude de qualquer trata-

lhadar 8eja comprometida.

08 limitea de tolerancia em relacdo a preeenca dos diversos
agentes agressivop, qualquer que seja sua natureza” deve”:
ser entendidos néao do limiles Otimos, mas 8im como li-
mi tu8 aceilLéoeis. A presenca de mais de um adjente agreesi-
vo no ambiente de trabalho parece alias ter efeitos sinergi
aoe, acarrentando consequéncias para Balde, ainda guando o~

baixo daqueles limitee".

OBS,: 08 grifos 850 n08808.
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"CONCLUSOES

6.

Sado precarias aa oondicOee doa ambientes de trabalho para
oe trabalhadorea expostos aos agentes fisicos (ruido, oa-
lar, frio, vibracgdo, radiacdaOt ar comprimido) 0 para 08

que realizan esforco fisico excessivo.

A fadiga croénica, decorrente daa maa oondicOea ab6cio-eco-
nOmioaa e de trabalho, aliadas as doencas causadas pelos
agentes Tfisicos e eaforco fiaioo exoeaaivo, sao fatores
coadjuvantes, de grande numero de acidentes de trabalho,

ausentismo, alem de neuroaea.

Oa estudoa e pesquisas sobre o efeito nocivo deseca agen-
tes sdo raros em nosso meio, caracterizando a desatencéo
das Escolas Medicas e instituicles de pesquisas Dbraailei”

ras para o problema.

Aa doencaa provocadas por esees agentes 1iIncapacitam par-
cial ou totalmente milhares de trabalhadorea braaileiroa,
encurtando auas vidas, marginalizando-os social e economi
comente, recaindo o 6nus sobre as proépriaa vttimaa ou 80-

bre a sociedade brasileira como um todo,

Algumas dessas doencas, tais como as oateo-articularea e
musculares ndo sdo reconhecidas como doencas do trabalho,
ndo se beneficiando 08 seres portadores dos parcos benefi
dos que a legislacdo sobre Previdencia Social e aciden-

tes do Trabalho, propicia.

A utilizacdo de equipamento de protecdo individual nao re
tira o cardter de insalubridade ou de periculoaidade do
ambiente de trabalho e consequentemente ndo dev& eximir o0s
empregadores do pagamento do adicional correspondente,co”

trariamente ao que augere o item I1S.4_1f da NR 1IS.
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7. ke condicOes eanitdri<26 doe ambientes de trabalho e&o pre_

oariaa.

8. A ae8i8ténoia médica prestada pela Previdéncia Social e

pelas empresas e hospitais sob convénios e precaria".

220



ANEXOS



TITULO DO CARGO: CHEFE DE DIVISAO - RETORCIMENTO

12.05.80.

sumario do cargo

Coordenar a execucado dos programas de producdo determinados
para a Divisdo de Retorcintento, para manutencao do fluxo fAor
mal de producdo, atendendo necessidades de alimentacéo da
area de tecelagem, utilizando racionalmente o0s recursos dis

poniveis, e controlando os resultados operacionals.

NATUREZA E AMPLITUDE

E um dos 21 cargos de chefia diretamente subordinados ao Ge-
rente do Departamento de Converting, sendo o0s outros: Che-
fe de Divisao de Tecelagem e Chefe Divisdo de Programacao.

Diretamente subordinados ao Chefe da Divisao de Retorcimento
estdo os seguintes cargos:

. Supervisores de Producéao

. Instrutores de Treinamento

0 Chefe da Divisdo de Retorcimento coordena a execugao dos
programas de producdo estabelecidos para a sua area, utili-

zando-se dos recursos humanos e materiais disponiveis.

Mantém contato com as Divisfes de Planejamento, Manutencéo
Mecanica e Manutencao Elétrica/lnstrumentacdo, para solucio-
nar problemas de manutencdo do3 equipamentos industriais da

area de retorcimento.

Mantém contatos com areas de Estiragem e Tecelagem, para ese
tudar e solucionar problemas relativos ao fluxo da producéo.
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Mantém contato com a Divisdao de Controle de Qualidade - Con
verting, para acompanhamento e observancia das normas e pa
drdes de qualidade.

Mantém contato cora a Divisao de Programacao, Tfornecendo sub-
sidios para a elaboracao dos programas de producdo e receben
do os programas determinados para a sua area de acao.

Determina programas especificos de treinamento operacional
para operadores iniciantes nas atividades de pré-torcao e
cordoagem, supervisiona a execucao e controla os resultados.

Orienta e supervisiona a observancia das normas gerais e de
seguranca, visando a manutencdo da ordem e disciplina e a mi
nimizacdo da ocorréncia de acidentes na sua area de acao,
que possam envolver pessoal e/ou equipamento.

Determina a escala de férias e escalas de trabalho para o
pessoal lotado na area de Retorcimento, de modo a atender as
necessidades de recursos humanos para o cumprimento dos pro-
gramas de producéao.

Acompanha e avalia periodicamente o desempenho global dos
funcionarios lotados na Divisdo de Retorcimento, a partir de
observacfes diretas e de dados fornecidos pelos supervisores

de producéo.
Orienta os supervisores e encarregados, para a observancia

das normas de controle de qualidade, recomendando correcdes
quando necessario.

RESPONSABILIDADES PRINCIPAIS
1. Assegurar o cumprimento dos programas de producdo de cor

donéis determinados para a area de retorcimento, atenden

do &8s necessidades de alimentacdo da Tecelagem.
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2. Manter os produtos dentro de especlflcacOes pré-aeterini
nadas, verificando resultados de analises e recoinendan-
do correcdes quando necessario.

3. Assegurar a manutencado do bom estado de funcionamento dos
equipamentos da area de Retorcimento, solicitando as
areas especializadas de manutencdo, a execucgdo aos serv”h
cos que se FTizerem necessarios.

4. Manter o equilibrio organizacional e funcional de sua
area, selecionando as alternativas de distribuicao de
trabalho que assegurem maior eficiéncia operacional no

fluxo de producdo e controlando todas as movimentacQOes
ocorridas no seu quadro de pessoal.

5. Assegurar a minimizacao de ocorréncia de acidentes na
area de retorcimento mantendo pessoal autorizado e moti-—
vado para a observancia das normas e instrucdes de segu-
ranca e uso correto dos equipamentos de protecdo indivi
dual.

6. Manter o Gerente do Departamento de Converting informado
sobre o fluxo e a qualidade de producdo da area de Retor
cimento, problemas gerais de pessoal e condicdes operad
onais dos equipamentos, que possam afetar a producdao.

7. Assegurar o desenvolvimento de qualificacbes técnicas do
pessoal lotado na area de Retorcimento, recomendando pro
gramas especificos de treinamento, acompanhando a execu-
cdo e controlando 08 resultados.

ESPECIFICACOES

Formacdo superior, preferencialmente em Engenharia Téxtil ou
Mecanica, e experiéncia minima de 4 anos, ou proficiéncia e-

quivalente.
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TITULO DO CARGO: INSTRUTOR 1 - RETORCIMENTO

18.04.80

sumario DO CARGO

Ministrar treinamento pratico de operacdo de maquinas tex-
teis de pré-torcao e, cordoagcm, e operadores de retorcimen-

to iniciantes.

NATUREZA E AMPLITUDE

0 ocupante reporta-se organizacionalmente ao Chefe de Divi-
sdo de Retorcimento e funcionalmente ao Instrutor 11, de
quem recebe orientacdo e instrucdes de servicgo.

Treina operadores de retorcimento, iniciantes, para operar
as maquinas de pré-torcdo e, as de cordoagem de fios, expli-
cando e demonstrando como fazer e mandando fazer colocacao
e emendas de cops e carretéis na gaiola, repassamento de
fio (passagem dos frios por oOrgdos de maquina, quias e via-
jJantes}, arriada de maquina ou troca de carretéis cheios por
vazios, acionamento da maquina e verificacdo do funcionamen-
to, alimentacdo da gaiola de cordoagem com carretéis de fio
pré-torcido, carregamento de fusos da maquina de cordoagem

com carretéis vazios, substituicdo de carretéis na gaiola,
transporte de carros com carretéis cheios para a area de es-
pera, acionamento da maquina e verificacfes de seu funciona-
mento, 1identificacdo e correcdo de quebras, rebobinagem de
carretéis com quebras, patrulhamento de maquinas, verifica-
cao de quebras de viajantes, 1identificacdao de causas de que-
bra, troca de viajantes, manejo de estroboscopio para medir
0 numero de rotacoes dos fusos, organizacao e limpeza do lo-
cal de trabalho (causa de acidente), troca de maquinas e no

repassamento.
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Controla o aproveitamento dos treinados apontando suas fa-
lhas, orientando na superacdo, mandando repetir as tarefas
para obter aprendizagem dentro do prazo estabelecido.

Acompanha a aprendizagem dos treinados quanto & arriada de
maquina de pré-torcdo, controle e reparo das quebras, troca
de maquina e novo passamento, troca e emenda de carretéis |,

troca dc viajantes e arriada da maquina de cordoagem, regis-
trando no formulario "Folha de Acompanhamento de Tarefas"
0 n9 de cops colocados e o n9 de horas gastas por tarefa dia
riamente pelos aprendizes, fazendo conversdo das horas em mi
nutos, calculando a média diaria de minutos obtida na sema-
na, lancando as médias de cada semana, comparando as médias

de tempo obitidas por semana cora os tempos semanais prcvis-
tos, lancando tempos convertidos em marcas no “Grafico de De

sempenho” tracando grafico, analisando perfil.

Auxilia na avaliacao de aprendizagem, fazendo contato com o
Instruto 11, utilizando como critérios habilidade, precisao
no trabalho, interesse, comportamento, conferindo a cada
critério os conceitos muito bom, médio, regular, fraco, emi-
tindo sua iImpressao geral sobre o treinado, com base na '"Fo
lha de Acompanhamento de Tarefas'™ e na prépria observacao ,
confrontando sua avaliacdo com a avaliacdo do Instrutor |1,
tomando com ele decisdo final sobre a capacitacdao do treina-

do para ocupar o cargo de operador.

Executa outras tarefas compativeis com o cargo quando desig-

nado pela chefia.

RESPONSABILIDADES PRINCIPAIS

1. Capacitar para ocupar seus cargos com bom nivel de desem
penho numero representativo de operadores de retorcimen-

to, através da transmissdo de habilidades operacionais de
modo claro, didatico e preciso.
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2. Contribuir para a normalidade de incidencia de aciden-
tes, através de transmissdo das primeiras nocgdes de segu
ranca industrial & medida em que treina nas operacbes das
maquinas de retorcimento.

ESPECIFICACOES
Escolaridade em 29 grau. Experiéncia de 2 anos como opera-
dor pleno de maquina de retorcimento» Treinamento dc Instru-

tor de Operadores de Maquinas de Retorcimento (dado pela em-

presa).
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TiITULO DO CARGO: SUPERVISOR DE PRODUGCAO - TECELAGEM

15.03.80

sumArio do cargo

Supervisionar G controlar, durante o seu turno de trabalho,
todas as etapas de preparacdo e processamento da area de te-
celagem, desde o recebimento e acomodacdo dc fio cordoado

até a embalagem e entrega de lona & expedicdo, cumprindo os
programas de producdo recebidos.

NATUREZA E AMPLITUDE DO CARGO

Subordinam-se ao Supervisor:

. 2 encarregados de producéao

18 teceldes, 21 operadores 111, Il, 1 - operam teares, ma-
quinas e equipamentos da area, movimentam, pesam, embalam
e iInspecionam produtos, executam servigos de arrumacao e

limpeza da area.

Toma conhecimento dos programas de producdo recebidos pela
Divisdo para atendimento dos compromissos de entrega de pro-
dutos.

Orienta os encarregados de producdo da area sobre 05 progra
mas de producdo a serem cumpridos, dando énfase aos fato-

re3 tipo de produto/cliente, quantidade, qualidade e prazos
de atendimento.

Verifica as programacdes de manutencdo preventiva para o0s e-

quipamentos em periodos mensais, a disponibilidade e as con-

dicOes operacionais dos equipamentos industriais da Aarea.
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Aprova ordens de servico para manutencdo de emergéncia, sem-
pre que julgar necessario para assegurar as condicbes opera-

clonais e atender as necessidades de conservacao.

Autoriza bloqueio de producao, em casos de defeitos técnicos
sem possibilidade de imediato correcao, e aguarda [liberacao
da area de controle de qualidade.

Mantem registro dc todas as ocorréncias relativas ao anda-
mento da producdo, servicos de manutencdo executados e/ou
pendentes, problemas de pessoal, condig¢des operacionais dos
equipamentos e eventuais pendéncias, para orientacdo ao Supe
rior do turno subsequente.

Supervisiona e orienta o cumprimento das normas e iInstitui-
cbes gerais de seguranca, visando minimizar os atos insegu-
ros durante o seu turno de trabalho, orientando o pessoal
sob sua supervisdo para o uso correto dos equipamentos de

producdo individual.

Analisa as ocorréncias registradas no livro pelo supervisor
de turno anterior e adota as providéncias que se fizerem ne-

cessarias.

Observa diariamente o livro de anotacfes registradas pelo
Chefe de Divisao em livro especifico e adota as providen-
cias recomendadas.

Faz vistoria de sua area, apos o recebimento, durante e no
encerramento do seu turno de trabalho, registrando as ocor-
réncias observadas.

0OBS.: "Pedidos de manutencdao, defeitos no equipamento, even-

tuais acidentes" quanto & mao de obra, equipe e anda-

mento do trabalho .
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Controla a frequencia do seu grupo de funcionarios e distri-
bui adequadamente as tarefas entre estes, fazendo as modifi-
cacOes que julgar convenientes para assegurar a manutencéo
da produtividade, observando os limites de autoridade.

RESPONSABILIDADES PRINCIPAIS

1. Contribuir no sou turno de trabalho, para o cumprimento
dos programas de producdo determinados para a Divisao de
Tecelagem, visando atingir a quantidade e qualidade pro-

gramadas.

2. Entregar & expedicdo produtos revisados, embalados e i-
dentificados por cliente, observando normas estabeleci-
das.

3. Contribuir para a minimizacdo de ocorréncia de acidentes
na sua area de tecelagem, orientando e supervisionando a
observancia das normas e instrucbdes de seguranca durante

0 seu turno de trabalho.

4. Solucionar problemas técnicos e/ou administrativos iden-
tificados na Divisdo de Tecelagem durante o seu turno de
trabalho.

5. Manter a ordem e a disciplina do seu grupo de funciona-
rios, adotando ou recomendando as medidas corretivas que
se fizerem necessarias, observando as diretrizes e proce
dimentos especificos vigentes.

6. Contribuir para a reducdo de absenteismo e aumento n
produtividade da area, através de controle e motivacao
do seu grupo de funcionarios e distribuicdo racional das

tarefas.



ESPECIFICACOES

Formacdo em curso técnico de nivel médio, preferencialmente
na modalidade téxtil, experiéncia especifica de 2 a 4 anos
ou proficiéncia equivalente.
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TITULO DO CARGO: ENCARREGADO DE PRODUCAO - RETORCIMENTO

20.03.80

SUMARIO DO CARGO

Orientar o trobalho dos operadores de RetorcimenLo, coorde-
nando as operdgiut"s da area e mantendo o supervisor informa-
do sobre as condic¢cOes operacionais no seu turno de trabalho.

NATUREZA E AMPLITUDE

Reporta-sc diretamente ao Supervisor de Retorcimento, de
quem recebe instrucbes.

Orienta os operadores de producdo no seu turno de trabalho,
designando as atribuicBes de cada um através de roteiros pre
viamcntc estabelecidos e auxiliando na execucdo das tarefas
quando necessario.

Verifica no inicio do turno, as condicbes de trabalho e opc-
racfes das maquinas, seguranca, limpeza, necessidade de lu-
brificacdo, maquinas defeituosas etc., através do livro de
ocorréncia dos encarregados que lhe ¢é entregue pelo encarre
gado do turno anterior, assim como registra também as condi-
cdes operacionais no seu turno de trabalho e os servicos de
regulagem, lubrificacdo etc., a serem feitos no turno se-
guinte.

Verifica varias vezes durante o turno, a produtividade do ca
da operador, através da verificacao direta dos trabalhos exe
cutados e das quantidades produzidas, a fim de cumprir o pro
grama de producdo no seu turno, bem como corrigir as distor-
cbes e evitar refugos e acidentes.
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Verifica os cop8 provenientes da estiragcm, para evitar que
sejam processados aqueles que ndo atendem as especificacdes

padréao.

Preenche relatérios diarios de producdo, indicando arriadas
programadas e produjidas, numero de maquinas em operacdo, de
feitos mecanicos ocorridos, quantidade de quebras e residuos
produzidos no turno.

Comunica ao Supervisor eventuais quebras de maquinas, fazen-
do o bloqueio de producdo e indicando-lhe maquinas reservas

para substituicao.

Executa outras tarefas compativeis com o cargo, quando soli

citado e/ou designado pela chefia.

RESPONSABILIDADES PRINCIPAIS

1. Manter o cumprimento do programa de lancamento de maqui-
nas (partida) assim como das normas do "Standard de pro-
ducdo'" através de acompanhamento direto das tarafas exe-
catadas pelos operadores, para atingir aos niveis deseja-
dos de qualidade e programacdo estabelecida.

2. Fazer anotacdes diarias no "livro de ocorréncia dos en-
carregados', registrando as condicdes operacionais das

maquinas de sua area.

3. Preencher relatdério diario de producéo.

ESPECIFICACOES
Escolaridade a nivel de 29 grau e experiéncia minima de 2

anos no cargo em industria téxtil de processo operacional si
milar.
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TITULO DO CARGO: OPERADOR DE CONTROLE

04.06.80

SUMARI10 DO CARGO

Verificar, interpretar o analisadr os registros referentes
as variaveis do processo da area de fiacdo, observando picos
e limites de toleradncia e mantendo o encarregado da &area, in
formado sobre as condicdes operacionais,

NATUREZA E AMPLITUDE

Reporta-se administrativamente ao Supervisor de Producéo
Fiacdo e funcionalmente ao Encarregado de Producdo, de quem
recebe instrucdes gerais e especificas de servico.

DADOS DE ENTRADA

Recebe instrucdes de servicos, com todos os padrbes e limi-
tes de tolerancias das variaveis do processo (temperatura,
pressdo, velocidade, vacuo, niveis).

ACAO DESENVOLVIDA

Verifica através de leitura e interpretacdo dos instrumentos
registradores; a temperatura dos extrusores, das caldeiras
Difil e das estufas de Packs; a pressdo dos extrusores, das
caldeiras Difil e dos produtos antes e depois da bomba de ti
tulo; a velocidade das roscas de fusdo e das bombas de titu-
lo; vacuo e nivel de chips nos silos em operagdo; a pressao
> @@ricial entre fiacdo e bobinadeira; e a temperatura umi-
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dade relativa da sala de boblnagem, ar de resfriamento das
chaminés, da sala de convertidores e da sala de instrumentos
(controle). Providéncia partiaas e paradas do extrusor e da

barra de fiacao, conforme orientacdo recebida.

DADOS DE SAIDA

Mantém controle do comportamento das variaveis de processo
(temperatura, pressao, velocidade, vacuo, niveis).

Mantém o encarregado de producdo e os operadores informados
sobre as condicles operacionais da area e recomenda as corre
cdes necessarias para assegurar a regularidade das opera-
coes.

Mantém organizados os dados técnicos da area.

Solicita calibragem dos instrumentos de controle sempre que
necessario, visando assegurar a precisao dos seus registros.
ESPECIFICACOES

Formacdo em nivel de 19 grau completo e experiéncia minima de

3 anos, envolvendo operacdo de equipamentos e controle de
paineis.
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TITULO DO CARGO: OPERADOR DE PAINEL

02.06.80

SUMARIO do CARGO

Verificar, interpretar e analisar todos os registros referen
tes e variaveis do processo (pressdo, temperatura, fluxo,
vazao), observando picos e limites de tolerancia e mantendo
0 encarregado informado sobre as condicOes operacionais da

area.

NATUREZA E AMPLITUDE

Reporta-se administrativamente ao Supervisor de Producao

funcionalmente ao Encarregado de Producéao.

ACAO DESENVOLVIDA

Verifica os registros dos instrumentos dos painéis de contro
le, interpreta e anallsa o comportamento das variaveis do
process dos reatores de polimerizacdo e das colunas de extra
cado, observando as tolerancias e registrando no livro de con

trole do processo.

Verifica as condicles e regularidades dos registros dos ins

trumentos de controle.
Verifica e analisa piques registrados nos graficos de contro

le dos instrumentos e efetua calculos para determinacdo dos

desvios com relacdo aos limites de toleréancia.
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DADOS DE SAIDA

Recomenda as correcbes que se £izeram necessarias para man-—
ter as variaveis do processo dentro das condicOcs e dos limi
tes de toleréancia considerados normais {pressdo, temperatura,

vazdo, Ffluxo).

Informa o encarregado ou supervisor qualquer irregularidade
constatada nos instrumentos registradores, solicitando cali-
bragem sempre que necessario.

Mantém organizado o arquivo dc dados técnicos do setor.

Mantém informados os operadores de reacao e extracao, sobre
dados que visem melhor controle do processo.

ESPECIFICACOES DO CARGO

Formacdo em nivel de 19 grau completo e experiéncia minime

de 3 anos, envolvendo operacdao de equipamento e controle de

painéis.
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TiITULO DO CARGO: TECELAO

02.06.80

sumario do cargo

Inspecionar grupos de teares em operacdo, identificando even
tuais fTalhas c/ou defeitos nos produtos em processamento, re
mendando e orientando as correcdes que se fizerem necessarias

para manter os padrdes dc qualidade.

NATUREZA E AMPLITUDE

Reporta-se administrativamente ao Supervisor de Producéao
Tecelagem e funcionalmente ao Encarregado de Producdo - Tece

lagem, de quem recebe instrucdes de servicgos.

DADOS DE ENTRADA

Recebe instrucdes gerais de servico, especificacbes do produ
to em processamento e normas internas de qualidade e toleran

cias.

ACAO DESENVOLVIDA

Faz patrulhamento constante, em grupos de 8 teares, verifi-
cando as condicdes operacionais e identificando eventuais

falhas nos rolos de tecido em processamento.

Preenche boletins de paradas de maquinas, fichas de reparos,
fichas de quebra de trama, e completo preenchiemnto das or-
dens de producao de pecas de tecidos, registrando todas as

ocorréncias e as providencias a serem adotadas.
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Inspeciona rolos de produtos acabados, identificando even-
tuais defeitos e providenciando o transporte destes para a

mesa de revisao.

Mede a largura dos rolos de tecidos em processamento, faz
contagem das batidas do toar em operacao, verifica a metra-
gcm no contador e identifica a posicdo de eventuais ocorrén-
cids fora de especificacdo, registrando-as no "Raportr.

DADOS DE SAIDA

Recomenda imediata correcdo das falhas Ildentificadas nos ro-

los de tecido e oriente o operador para a perfeita execucdo.

Mantém controle operacional do grupo de teares sob sua res-
ponsabilidade de patrulhamento, contribuindo para a normali-
dade de fluxo de producdo e manutencdo das especificacbdes do
produto.

Corrige os defeitos identificados nos rolos de produtos aca-
bados, mantendo-os dentro dos padrdes de qualidade pré-deter
minados.

OBS.: (19 dia: visita a tecelagem: 2 individuos costuravam

rolos tecidos pacientemente

Recomenda, orienta e acompanha a execucdo de todas as corre
¢cdes necessarias 4 manutencdo das especificagdes do produto,
executando diariamente as de maior complexidade.

ESPECIFICACOES

Formacdo em nivel de 19 grau e experiéncia especifica minima
de 3 anos.
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TITULO DO CARGO: OPERADOR 111

DIVISOES: 1. POLIMERIZACAOQ; 2. FI1ACAO; 3. ESTIRAGEM;
RETORCIMENTO; 5. TECELAGEM

DIMENSOES
- Nao tem subordinados

- Ndo administra valores

NATUREZA E AMPLITUDE

Subordinado administrativamente ao Supervisor de producdo e
funcionalmente ao Encarregado, de quem recebe ordens e ins-

trucdes.

Desempenha tarefas nas seguintes areas:
4. RETORCIMENTO

Faz patrulhamento de um grupo de maquinas identificando fa-

lhas de operacdo e executando as devidas correcdes.

Identifica falhas laecanicas das maquinas de retorcimento e
solicita consertos de emergéncia através de preenchimento de
formulario proprio.

Efetua reparos de quebras, anotando as posicOes em que elas

ocorreram.

Orienta os operadores Il e I na execucdo de tarefas de ali-
inentacdo e arriadas de maquina, transmitindo instrucdes do
Encarregado da area.

Identifica producdo para retirada de amostras para analise,

colocando plaquetas de identificacdo em determinadas posi-

cdes, no inicio do turno de trabalho.
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5. TECELAGEM

Elimina defeitos identificados pelo tecelao nos rolos em pro

cessamcnto.

Executa emendas do fios entre as gaiolas e os teares, utili-
zando maquinas do costura manual, sanando defeitos identifi-
cados nas suas atividades de patrulhamento das gaiolas ou pe

lo teceldo no patrulhamento de grupes de teares.

Retira rolos de produtos acabados, retira amostras para labo
ratdério fisico-téxtil e para serem remetidos ao cliente, sem

pre do primeiro rolo de cada série.

Preenche fichas das amostras coletadas, identificando o pro-
duto, tear e o destino da mostra.

Preenche ficha de controle de rolos produzidos por ocasiao
da retirada de rolos, com base nos dados constantes da ordem
de producdo de peca de tecido (Report) identificando a espe
cificacdo, o tear, o numero do rolo e a metragem.

RESPONSABILIDADES PRINCIPAIS

1. Operar com presteza e eficiéncia as maquinas e equipamen
tos da area de producado, mantendo o ritmo de operacao,de
acordo com instrucdes e recomendacdes do Supervisor e/ou

Encarregado de Producao.

2. Contribuir para a manutencdo do fluxo normal de produ-

cao, operando e controlando equipamentos.
3. Contribuir para a manutencado da especificacdo dos produ—

tos, alinhando equipamentos, corrigindo falhas operacio-
nais e observando os padrdes de qualidade determinados.
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4. Contribuir para a performance operacional das areas pro-

dutlvas, executando as tarefas mais complexas, e acom-

panhando as operacdes de menor complexidade.

5. Contribuir para a manutencao das condicdes de conserva—

cdo e uso dos equipamentos, 1identificando necessidades de

manutencdo e emergéncia e mantendo os encarregados
areas informados sobre estas necessidades.

ESPECIFICACOES

Experiéncia de 2 anos como operador em industria do mesmo
mo, escolaridade a nivel do 19 grau.

- Pavimento! Operador 11

- Acesso I Encarregado de Producéo.
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TITULO DO CARGO: OPERADOR 11

DIVISOES: 1. POLIMERI2ACAO; 2. FIACAQ; 3. ESTIRAGEM; 4,
RETORCIMENTO; 5. TECELAGEM.

SUMARIO DO CARGO:

Executar operacfes do média complexidado nas areas de produ-
cao, {polimerizacdo, Tfiacdo, estiragem, retorcimento, tecela
gem) e acompanhar as operacdes executadas pelos Operadores

I e Auxiliar componentes do mesmo grupo de trabalho.
NATUREZA E AMPLITUDE

Subordinado administrativamente ao Supervisor de Producéao,
funclonalmcnte subordinado ao Encarregado de Producao de

quem recebe ordens e instrucgdes.

0 Operador Il desempenha suas tarefas nas seguintes unida-

des operacionais da fabrica...

4. RETORCIMENTO

Alimenta maquinas de pré-torcao e cordoagem, substituindo
cops vazios por cheios e fazendo as emendas necessarias.

Retira os carreteis vazios e coloca nos carrinhos para devo-

lucdo & area de Estiragem.

Faz verificacdo geral da madquina antes de dar a partida, cor
rigindo eventuais quebras de fios.

D4 partida na maquina ou orienta ao Operador 1 do grupo para

acionar os instrumentos de partida.
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Preenche formuldrios de controle de viradas da maquina,

(virada = tempo de encher carretéis de Tios)

Retira amostras de fios para analise no laboratério, obser-

vando as posicdes marcadas pelo Operador 111.

Preenche etiquetas de carros com cops anotando a maquina on-

de foi processada a operacdao.

Inspeciona e corrige quebras de pré-torcdo e cordoagem.

5. TECELAGEM

Opera a balanca na passagem dos rolos de produto acabado, fa

zendo regulagem para registrar o peso liquido.

Registra o peso liquido e peso bruto na etiqueta anexa a
ordem de producdo de peca de tecido (Raport) e observa a fai
xa de tolerancia constante do formulario 'dados para inventa

rio".

Faz registros no livro de pesagem, referentes aos rolos de
tecidos, anotando série do rolo, amostra do produto, peso
liquido do rolo, identificacdo do cliente, data de embalagem
e numero de matricula do operador responsavel.

Confere a etiqueta com os dados do "raport"”, complementa
0 preenchimento da etiqueta, anotando comprimento do rolo,
calculando e registrando o peso bruto, e faz a distribuicao
das etiquetas.

Faz anotacfGes no livro de graficos, registrando o peso de ca
da rolo e sua posicao na faixa de toleréancia previamente
determinada.

Controla o estoque dos discos de madeira por diametro, e

informa o encarregado, para pedidos de reposicao.
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Libera os rolos embalados e faz entrega destes & expedicéao

de produto acabado.

Executa tarefa de embalagem e identificacdo de rolos em con-

junto com o Operador 1.

RESPONSABILIDADES

1.

Operar com presteza e eficiencia as maquinas e equipamen-
tos de area de producdo, mantendo o ritmo de operacdo, de
acordo com instrugdes do Supervisor e/ou Encarregado.

Contribuir para a manutencdo do fluxo normal de producéo
de uma determinada unidade, operando equipamentos.

Contribuir para a manutencdo das especificacbes dos produ
tos, corrigindo as falhas operacionais ocorridas, e obser
vando padrdes determinados.

Observar as instrucbdes de servico recebidas do encarrega-
do, executando as tarefas dentro dos padrdes técnicos e

de seguranca determinadas.

Contribuir para a manutencdo das condicdes operacionais
dos equipamentos, articulando-se com o Operador 11l na i-

dentificacdo das necessidades de manutencao.

ESPECIFICACOES

Experiéncia minima de um ano como operador em industria do

mesmo ramo, escolaridade a nivel de 19 grau.

Pavimento: Operador |

- Acesso : Operador 111.
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TITULO: MAQUINISTA DE RETORCEDEIRA

Outros Titulos: RetorcGdor

Opera retorcedeiras que produzem fio retorcido com a maqui-
na em movimento, a Ffim de assegurar o maximo de rendimento
e observa as bobinas alimentadas para substitui-las guando
estdo vazias. Emenda fios partidos, controla a tenséo dos
fios para evitar ma qualidade no produto. Auxilia na desear-
ga da producédo; assinala defeitos mecanicos, limpa e lubrifi
ca a maquina a fim de assegurar o seu bom funcionamento. Re-
colhe residuos para posterior aproveitamento:

Carrega a gaiola com bobinas
Passa os fios unidos através dos varios o6rgaos e fixa as

suas pontas na canela. P&e a maquina em movimento.

Com a maquina emmovimento faz a substituicdo das bobinas
que se esgotam eemenda os fios partidos.

Com a maquina emmovimento controla a tensdo dos fios e eli-
mina pequenos defeitos, tais como, alimentacdo singela, via-
jJjantes em falta, etc.

Auxilia na descarga da producéao

Assinala defeitos mecanicos e os indica ao contramestre.
Limpa e lubrifica a maquina de acordo com as instrucdes da
empresa.

Recolhe os residuos em depdsitos especiais.

OBS.: Descricado extraida do Catdlogo Brasileiro de Ocupacdes
da Industria Téxtil - Edicado Provisoéria, SENAL DH SEE,
p. 18.
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TITULO DO CARGO: OPERADOR I =~ ESTIRAGEM

- Responsavel pelo transporte de carrinhos com cops;
- Transporta a producao da Fiacado para estocar na Estiragem:

- Responséavel pelo transporte de carro com nucleos de Cele-

tron ( bobina), vazios, para a bobinagcmj

- Limpar nucleos das bobinas (retirar restos de fios,manual-

mente ou através de aparelho de succéo);

- Limpar cops sujos c/ou separando danificados (atividade

manual ou mecanizada);

No setor de Refugo: (ainda na Estiragem):
- Faz o recebimento de todo o refugo da fabrica;
- Faz pesagem do refugo por tipo e area;
- Confeccao de fardos por tipo e setor;
- ldentificacado dos fardos por tipo, peso;

- Preenchimento do relatério diario do setor de todo o refu-
go recebido, prensado e entregue a expedicao.

OBS.: Coletado a partir de documentos mais antigos que o Ma-
nual de Cargos e Salarios que nado contém 05 cargos de:

Operador |1, Operador Auxiliar e Ajudante de Producéao.
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