UNIVERSIDADE FEDERAL DE SANTA CATARINA
CENTRO SOCIO-ECONOMICO
PROGRAMA DE POS-GRADUACAO EM ECONOMIA
CONVENIO UFSC/UEPG

OS IMPACTOS DAS INOVACOES NO PROCESSO DE TRABALHO SOBRE A
QUALIFICACAO DO TRABALHADOR: UM ESTUDO DE CASO

Cibele Peres Ribeiro

Floriandpolis-SC, abril de 2002



CIBELE PERES RIBEIRO

OS IMPACTOS DAS INOVACOES NO PROCESSO DE TRABALHO SOBRE A
QUALIFICAGAO DO TRABALHADOR: UM ESTUDO DE CASO

Dissertagdo apresentada como requisito parcial a
obtengdo do grau de Mestre em Economia, ao
Programa de Pods-Graduagdo em Economia da
Universidade Federal de Santa Catarina,
(convénio UFSC/UEPG).

Area de Concentragio: Economia Industrial

Orientador: Prof.° Dr. Pedro Antonio Vieira

Floriandpolis-SC, abril de 2002



OS IMPACTOS DAS INOVACOES NO PROCESSO DE TRABALHO SOBRE A
QUALIFICACAO DO TRABALHADOR: UM ESTUDO DE CASO

Cibele Peres Ribeiro

Esta dissertagdo foi julgada adequada para a obtengfo do titulo de MESTRE EM
ECONOMIA - Area de Concentragiio: Economia Industrial — e aprovada em sua forma

final pelo Programa de P6s-Graduagdo em Economia da Universidade Federal de Santa

%/‘%

Prof. De<Silvio Wnaz Cario
Coordenador d

Banca Examinadora:

Orientador: Prof. Dr. Pedro Antonio Vieira
Programa de P6s-Graduagio em Economia/UFSC

mbro: Nildo Domingos Ou
Programa de Pos- Graduag:ao e Econom1 FSC

A,

Membro: Paulo Sérgio Tumolo
Programa de Pds-Graduagéo em Educagdo/UFSC

ii



Ao Ivo, meu querido companheiro, cujo
amor e dedicagcdo me ajudaram a superar
esta etapa.

A pequena Aimé, esperanca de um mundo
mais amoroso e soliddrio.

il



AGRADECIMENTOS

A Deus, por ter-me dado saude, inspirado-me e me ajudado de forma a possibilitar
a conclusdo deste trabalho.

Aos professores, amigos e colegas do Curso de Mestrado em Economia Industrial
realizado pela UFSC em convénio com a UEPG.

A coordenagiio do Programa de Pés-Graduagio em Economia, em particular ao
Prof. Dr. Silvio Antonio Ferraz Cario, pelo exemplo profissional e pela dignidade com que
trata as pessoas.

Ao Prof. Dr. Pedro Antonio Vieira pela forma atenciosa ¢ amiga com a qual
conduziu o seu trabalho de orientador.

Ao presidente do Sindicato dos Metalirgicos de Ponta Grossa, Sr. José Luis
Teixeira, pela contribuigdo em informagdes.

Aos trabalhadores da empresa pesquisada que colaboraram e tornaram possivel
este trabalho, em especial & Elaine Pfeiffer.

A amiga Margareth Simioni, pelo apoio € compreensio nos momentos dificeis.

Ao amigo Alexandre Lages, pelo encorajamento constante, criticas e sugestdes.

A Universidade Estadual de Ponta Grossa, pelo apoio financeiro e pela liberago
parcial das minhas atividades no periodo que correspondeu a elaboragio do trabalho.

As pessoas que aqui nfio foram relacionadas, mas que também tiveram, de um
modo ou de outro, participa¢gdo na elaboragdo deste trabalho; opto por agradecé-las

pessoalmente. Ainda assim, fica aqui registrado o meu muito obrigada, de coragio.



SUMARIO

RESUMO ...ttt ere ettt st st aee et sa st aestesan st e s s e ansateneans vii
ABSTRACT ...ttt se e e e est e sos st e s mesussatesnesaenes viii
TINTRODUGAOQ ... veevesstssssssssessessae st sssssassssessss s s sassesases 01
2 A RELACAO TRABALHO/NOVAS TECNOLOGIAS/EDUCACAO:
ENTRANDO NO DEBATE .........cooiiieccieteeeccenctnreeseseeseesneeesseceenes 04
2.1 A Tese da DesqualifiCagfio ........cocecevuerueriinnmnniiinierinntiniinensieveesesssnessesscones 05
2.2 A Tese do Aumento da QUalificago .....cccceceeeeervensieniiiieeccrrc e 09
2.3 A Tese da Polarizag@o das Qualificagdes........coceeveecenruirniiiieiecncrccennecinnnen. 16
3 TRABALHO E PROCESSO CAPITALISTA DE TRABALHO................. 23
3.1 O Trabalho como Fator de Construgdo da Identidade Humana....................... 23
3.2 O Processo Capitalista de Trabalho..........cccooceviicvininnnininicniieccininnne. 25
3.3 O Desenvolvimento Histérico do Processo de Trabalho...........c.ccccceuveennaee. 28
3.3.1 A Cooperagdo, a Manufatura e a Grande Induastria........ccocecveeiirccnncnncn. 29
3.3.2 O TaYIOriSMIO.....ccoceeeiiinisieisietenec sttt s s et ass s sae s s sbaee 36
3.3.3 O FOTdiSIMO..ccueeeiereeeeneeeeeeteeeeieeteteretesesssan st et et saesssraessessnesenesersessensane 39
3.3.4 O TOYOUSIMNO .....ccuirieeieeeiencnreeesetrreneeesstsssistssssmesesas st ssssas i e snesne s s eosessns 42
3.4 O Modelo de Produgio Capitalista da Forga de Trabalho..........cccceceevveunecee 46
4. METODOLOGIA E RESULTADOS DO ESTUDO DE CASO ................ 56
4.1 Procedimentos MetodOIOZICOS .....cuerrireieererreerneerieenreesersreeseessnssessesssnsesasens 56
4.1.1 O Estudo EMPITiCO ...ccueeimeereieeeicieeeeerictitinntetsceesacestesseseaeesansesassseenans 56
4.1.2 A Coleta de INfOrmagles........ccueveerrueerenncrneneesenseenniiecnsicerecsnesesaessssnesssnesnns 57
4.1.3 Quadro Geral de Entrevistados na Empresa X.........ccoovvevriniicnniccininncnnnes 60
4.2 A Empresa Capitalista e a Qualificagdo do Trabalhador ............c.cccccceeeeceene. 61
4.2.1 Caracteristicas Gerais da Empresa X .....cococcevvcivucerninnccnecnnenienccnnenesecncrncnns 61
4.2.2 O Processo de SElegA0.....cuuiuriniierrrnreecieeneereseessessesneeeseesncessnsnessseessssssans 62
4.2.3 Anilise do Processo de Trabalho na Empresa X.......ccceceeevvrercnrrvinenrccereneennns 64
4.2.4 DISCUSSAO .. ueerureerreerrraaeeeseeseeserssessessesstosessessessessossenstessssstossasssresansassasssesenans 71



5. CONSIDERACOES FINAIS
BIBLIOGRAFIA.......................
ANEXOS ...,

..........................................................................
..........................................................................

vi



RESUMO

O processo de producio capitalista tem sofrido importantes alteragdes nas Gltimas
décadas. As inovagGes introduzidas no processo de trabalho, tais como as tecnologias de
base microeletronica e as novas formas de gerenciamento da forga de trabalho constituem o
centro dessas modificagdes. Nesta dissertagdo buscou-se verificar quais sdo as implicagdes
das inovagdes incorporadas aos processos de trabalho sobre a qualificagdo dos
trabalhadores, ou seja, discutir a questdo qualificacional enquanto elemento componente do
processo de trabalho, articulando-a com o processo de valorizagdo do capital. Tomar a
relagdo trabalho/novas tecnologias/educago como objeto de reflexdo ndo parece ser uma
proposta original diante do niimero crescente de pesquisas nessa area. No entanto, essas
pesquisas nem sempre sdo analisadas & luz de um corpo tedrico definido. Frente a esta
situag@o, optou-se por um caminho mais modesto: aplicar um referencial teérico a um
estudo de caso. Assim, partindo dos estudos marxianos acerca da categoria trabalho e da
“forca de trabalho como produto”, conceito formulado por Jodo Bernardo, estudam-se os
requerimentos de qualificagdo exigidos dos trabalhadores em uma fébrica de autopegas.
Para captar as relagdes concretas entre trabalho, escolaridade, habilidades e conhecimento
necessario, foram realizadas entrevistas com trabalhadores, bem como observagdes diretas
do processo de trabalho e anéalise de documentos.
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ABSTRACT

The capitalist production process has undergone important changes over the last decades.
The innovations introduced into the work process, such as microelectronics-based
technologies and the new forms of workforce management constitute the core of these
changes. In this dissertation, it was attempted to find out the implications of the innovations
incorporated in the work processes for the workers' qualification, i.e., discuss the
qualification issue as an integral part of the work process, relating it to the capital valuation
process. Taking the relation work/new technologies/education as an object of reflection
does not seem to be an original proposition given the growing body of research in this field.
However, these pieces of research are not always analyzed in light of a defined body of
theory. In the face of this situation, a more modest approach was chosen: applying a
theoretical framework to a case study. In this way, starting from the Marxian studies on the
category work and the “workforce as a product" concept formulated by Jodo Bernardo,
qualification requirements demanded from workers in an autoparts plant are studied. In
order to capture the concrete relations between work, education, skills and knowledge
required, interviews with workers were conducted, as well as direct observations of the
work process and document analysis.
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1 INTRODUCAO

Nas ultimas décadas transformagdes consideraveis ocorrem no mundo do trabalho:
a introdu¢do de novas tecnologias, especialmente as maquinas de base microeletronica
associadas as novas formas de gerenciamento da forga de trabalho e aos novos arranjos
organizacionais que tém por objetivo a flexibilizagdo e a integragio dos sistemas de
produgio, impdem a necessidade de requalificagéo da forga de trabalho.

Nesse contexto, algumas capacidades cognitivas e comportamentais, até entdo
desprezadas pelas geréncias tayloristas-fordistas e que permitem uma maior participa¢io
dos trabalhadores no processo de trabalho, passam a ser valorizadas. Dentre elas merecem
destaque: o pensamento logico-abstrato, a autonomia intelectual para resolver problemas, a
habilidade para comunicar-se adequadamente, a cooperagéo, a criatividade e a iniciativa.

A demanda por essas novas capacidades define um novo perfil de trabalhador,
cujas caracteristicas fundamentais estdio ligadas as experiéncias e aos conhecimentos
advindos de uma educag¢io escolar de qualidade.

Sabe-se que a valorizagio da educagio escolar como decorréncia de um “salto” da
automacdo nio constitui, em si mesma, uma novidade; esta realidade ja estava posta na
Segunda Revolugdo Industrial, tanto por Marshall quanto por Marx, que identificavam o
processo de automagdo industrial como determinante de novas e maiores necessidades
educacionais para o trabalhador. '

Valer-se, portanto, da relagio trabalho/novas tecnologias/educagio como objeto de
reflexdo e estudo nio parece ser uma proposta original, mesmo porque, o nimero de
pesquisas nessa area ja é consideravelmente elevado.

No entanto, muitas dessas pesquisas nem sempre sdo avaliadas a luz de um corpo
tedrico definido. Talvez por esse motivo, embora assumam as determinagdes e/ou
condicionamentos estruturais a que estd submetida a educagio em uma sociedade
capitalista, tendem a privilegiar a dimenséo escolar como capaz de trazer grandes alteragSes
no modo de conduzir o processo social.

Sendo assim, uma questdo basica coloca-se: as novas tecnologias incorporadas ao
processo de trabalho possuem, realmente, a virtualidade por muitos apontada no sentido de

fortalecimento dos trabalhadores, ou trata-se apenas de mais um movimento de



refuncionalizagdo do capital visando assimilar as formas de mobilizagio e resisténcia dos
mesmos?

Tal questio trouxe para o ambito desse estudo a preocupagdo em investigar
empiricamente a objetividade da relagio estabelecida entre trabalho, tipo de conhecimento
necessario e escolarizagio; o que foi possivel de se concretizar mediante um estudo de caso
realizado em uma industria de autopegas na ctdade de Ponta Grossa (PR).

Definido o objeto de exame, cabe explicitar o plano da exposigio: a disserta¢do
estd estruturada em trés capitulos acrescidos de uma parte reservada as consideragdes
finais.

No primeiro capitulo, que esta dividido em trés seg¢Ges, procede-se uma revisio da
literatura com a finalidade de apresentar, por meio das constatagdes analiticas e empiricas
dos diversos autores abordados, o embate de posicionamentos em relagio as implicagdes
das novas tecnologias incorporadas ao processo de trabalho sobre a qualificacdo do
trabalhador.

Nas duas ultimas se¢des deste capitulo sdo feitas algumas inser¢des sobre a
questdo educacional brasileira, no sentido de contribuir no debate travado em torno da real
importancia da educagio geral e profissional, no que tange as novas demandas
qualificacionais.

O segundo capitulo constitui o marco teorico da dissertagio, estando dividido em
quatro seg¢des. Nas duas primeiras, procede-se uma revisio fundamentada em Marx da
categoria trabalho; inicialmente a parte de qualquer estrutura social determinada, e depois,
como um aspecto do processo capitalista de produgao.

Na terceira se¢do, realiza-se uma analise concreta que remete a historia do
capitalismo, enfocando as principais mudangas ocorridas no processo de trabalho, como
forma de possibilitar o aumento na extragdo da mais-valia e a conseqiiente valorizagio do
capital. Nesse mesmo quadro analitico faz-se um esforgo no sentido de evidenciar como o
capital, em cada uma das distintas fases, procurou adequar o sistema educacional as suas
necessidades.

Na quarta e Gltima se¢io do capitulo retoma-se a discussdo sobre a questio da -
qualificagdo, embora por caminhos diferentes. Partindo da perspectiva analitica de Jodo

Bernardo, analisa-se como a criagdo de sucessivas geragdes de trabalhadores e sua posterior



conversido em forga de trabalho efetivamente operacional pode constituir-se em um outro
tipo de mecanismo de mais-valia relativa.

O terceiro capitulo esta dividido em duas se¢des: na primeira caracterizam-se o
universo da pesquisa; o procedimento metodoldgico adotado para a coleta de informagdes e
as limitagdes encontradas, bem como o Quadro Geral de Entrevistados. A segunda segiio é
dedicada a apresentagfo e analise dos dados e das informagdes coletadas na empresa; nesta
parte procede-se inicialmente uma descrig¢@o sucinta das caracteristicas da empresa e de seu
processo de selegdo; a seguir, busca-se descrever detalhadamente todo o processo de
trabalho executado ao nivel de chio-de-fabrica, para entdo estabelecer as conexdes entre 0
referencial teérico e as condigdes objetivas da produgdo.

Por ultimo sdo apresentadas as consideragbes finais; ai sdo sintetizados os

resultados da pesquisa, tragando comparativos finais com a literatura.



2 A RELACAO TRABALHO/NOVAS TECNOLOGIAS/EDUCACAO: ENTRANDO
NO DEBATE

E inquestionavel o fato de que o mundo modemo esta passando por mudangas
profundas. Estas mudangas atingem ndo s6 os modelos produtivos na sua base material de
produgio e reprodugdo, como também as formas de socializagio e cultura, ou seja, o modo
de vida das pessoas.

Destas transformagdes, as produzidas no processo de trabalho além de causarem
um impacto profundo sobre a competitividade e a produtividade das empresas, assim como
sobre a estrutura do emprego, retomam ainda uma antiga discussio a respeito da
qualificagdo dos trabalhadores.

Analisando os debates existentes sobre a questdo da qualificagdo, percebe-se que
os mesmos se dicotomizam em opinides favoraveis e desfavoraveis em relagio as
inovagdes presentes no processo de trabalho. Essas conclusdes antagdnicas sdo, na verdade,
conforme assevera Leite et.al., conseqiiéncias do conceito de trabalho qualificado adotado

pelo pesquisador e da abordagem da sua pesquisa. Neste sentido:

Aqueles que afirmam que a automagdo de base microeletrdnica tem efeito
desqualificador partem do principio que a qualificagio do trabalhador esta ligada
ao conhecimento empirico do trabalho, ao dominio e controle do processo
produtivo, as habilidades profissionais que sdo portadores os trabalhadores para
poder executar o seu oficio. Os que sustentam que a nova tecnologia resulta em
uma maior qualificagdo do trabalhador, créem que a qualificagdo do trabalhador é
dada pela elevagio do nivel da escolaridade formal de conhecxmentos tecnolégicos
e cientificos (1992, p.80).

Nesta dire¢do, enfocando o debate internacional a respeito dos impactos das
inovagdes ocorridas no processo de trabalho, especialmente no que conceme as novas
exigéncias de qualificagdo a partir da década de 60 até meados da década de 80, Paiva
aponta quatro grandes teses sobre as tendéncias da qualificagdo média da forga de trabalho

no capitalismo contemporaneo:



1. A tese da desqualificacdo — o capitalismo de nossos dias ndo estaria conduzindo
a terceira etapa do esquema trifdsico’. Ao contrario ele se reproduziria mantendo
as caracteristicas da transigio do artesanato a manufatura, provocando uma
desqualificagdo progressiva em termos absolutos e relativos.

2. A tese da requalificacdo — a automagdo, o consumo de massa etc., estariam a
exigir a elevagdo da qualificagdo média da forga de trabalho.

3. A tese da polarizagio das qualificacGes - aparece combinada com qualquer das
outras e afirma que o capitalismo moderno necessitaria de um pequeno nimero de
trabalhadores qualificados, enquanto a grande massa se veria frente a um processo
de desqualificagdo.

4. A tese da qualificacio absoluta e da desqualificagio relativa — o capitalismo
contemporineo necessitaria de trabalhadores mais qualificados em termos
absolutos (a qualificagio média se elevama), mas a qualificagdo relativa,
considerando-se o nivel de conhecimentos socialmente disponiveis, se reduziria
em comparagdo com épocas pretéritas (1990, p.99-100).

Tendo como base estas discussdes, destacar-se-d4 neste capitulo, alguns
fundamentos que justificam o embate de posicionamentos a respeito da tematica discutida.
Estes posicionamentos, no entanto, nio vinculam, necessariamente, 0S seus autores a uma
ou outra classe do quadro suporte apresentado; uma vez que este foi utilizado simplesmente

como recurso didatico para contribuir na compreensio do assunto em questio.

2.1 A Tese da Desqualificagio

Em fins do século XIX Marx ja indicara que com a evolugio da maquinaria
automatizada, os operarios passariam a simples “auxiliares das maquinas” e que a
“virtuosidade desenvolvida pelo trabalhador” no manejo de suas ferramentas seria
transferida para as maquinas, deixando de existir‘ a “hierarquia dos trabalhadores
especializados”, restando aos operarios a fung¢do de vigiar a agéio transmitida pela maquina
as matérias primas e a fungfio de protegio das maquinas dos danos que as mesmas estio
sujeitas (Marx, 2001).

Vieira, através de estudo do desenvolvimento do torno, bem como da profissio de
mecénico a partir do inicio do século XIX até os dias atuais, constata que no “caminho que

leva a automatizagio, o desenvolvimento tecnologico descarta profissdes ja existentes € ao

' O esquema trifasico (artesanato-qualificagdo; mecanizagBes-desqualificagiio; nova fase de racionalizagdo-
requalificag8io e polivaléncia), segundo Paiva foi apontada por Marx ha cem anos (1990, p.98).



mesmo tempo cria outras, até o ponto em que o trabalho vivo deixa de ser indispensavel &
produg@o” (1989, p.93).

Assim, segundo o autor, a fragmentagio do trabalho imposta por Taylor aos
mecinicos, através de a “Administragdo Cientifica do Trabalho”, faz surgir o torno-
revolver, assim como varias profissdes correspondentes, dentre elas a de operador de torno
(o torneiro) que exerce apenas as atividades manuais mais simples; e a de torneiro-
mecinico, que mantém um certo nivel de qualificagdo.

Com o surgimento das Maquinas Ferramentas com Controle Numérico (MFCN),
consolida-se também o processo de desqualificagdo do torneiro-mecéanico, ou seja,
expropria-se o conhecimento deste trabalhador e o transfere para uma fita perfurada que, a
qualquer momento, pode ser inserida em um tomo comandado por computador, realizando
assim, a fabricag¢do das mais diversas pegas (Vieira, 1989).

Dessa forma, a automagio microeletronica aplicada ao torno, a0 mesmo tempo em
que prescinde da qualificagio do torneiro-mecénico, possibilita a criagio de uma nova
profissdo qualificada (o programador de controle numérico) que acumula toda atividade de
concepgio, e para tanto, necessita acumular conhecimentos nas areas de programagio de
computadores e usinagem; e de uma profissdo desqualificada, o operador desse mesmo
equipamento, cuja fungiio equivale a colocar o programa na maquina, fixar na mesma a
peca e as ferramentas, dar a partida na maquina e vigiar a usinagem (Tauile, apud Vieira,
1989).

No tocante a esta questio, Braverman faz mengfio a menor exigéncia de
habilidades por parte dos operadores das MFCN. Segundo ele um mecinico de maquinas
convencionais leva quatro anos para obter um preparo basico para operar a maquina,
enquanto que em quatro meses tem-se um operador de MFCN. Para operar a MFCN, ha a
necessidade de conhecé-la, logo, torna-se imprescindivel o preparo adequado. Esse
operador nfo tem, porém, a capacitagio técnica do mecanico das maquinas convencionais.
“A inteligéncia correspondente a estas especialidades esti na fita do controle numérico”
(1980, p.175).

Ainda quanto a automagdo aplicada ds maquinas-ferramentas, Vieira (1989)

ressalta que no chamado Sistema Flexivel de Fabricagdo, até mesmo os operadores das



MFCN sio dispensados, uma vez que neste sistema estas maquinas operam integradas por
um robd, eliminando assim, toda a presenga humana que atue diretamente na produgio.

Para Feldman, a automagdo nada mais é do que a conseqiiéncia natural do
taylorismo e fordismo, precursores da desqualificagio do trabalhador. Segundo ele a
automagdo veio intensificar essa desqualificagdo. Apesar de a microeletronica implicar
novos conhecimentos técnicos, isto ndo faz com que o trabalhador tenha maior dominio
sobre o conteudo de seu trabalho, pois geralmente as tarefas sdo simples e rotineiras
requerendo menor habilidade por parte do trabalhador (apud Leite et.al., 1992, p.70).

Nesta direcdo, Faria também assegura que ‘a automagio gera uma apropriagio
pelo capital do saber profissional dos trabalhadores, transferindo-os paulatina e
sisteraticamente as maquinas, aos técnicos de alto nivel e aos gestores’. Para o autor, ha
uma perda relativa da qualificag@o do trabalhador na medida em que este tem seu papel no
processo produtivo cada vez mais secundario em comparagio com o papel das maquinas
automaticas e integradas; isto porque, ac mesmo tempo em que o trabalhador se qualifica
para operar as novas maquinas, as quais exigem novos conhecimentos instrumentais, perde
suas qualifica¢es especificas que foram transferidas para o dominio das maquinas (Idem,
p.71).

Tal questio é também abordada por Bianchetti (2001) que com base em uma
criteriosa pesquisa empirica realizada em uma empresa estatal no setor de
telecomunicagdes, constata que na percep¢do da maior parte dos trabalhadores a passagem
da tecnologia analogica para a digital é encarada como desqualificante.

Segundo o autor, no predominio da tecnologia analdgica, havia uma relagio muito
estreita entre a maneira do operador desempenhar sua fungéo e o ritmo de funcionamento
do equipamento. Os operadores conheciam e dominavam o seu instrumental de trabalho,
considerando-o praticamente uma extensdo sua. A qualificagio dos mesmos ia sendo
construida no decorrer de anos de trabalho, o que “propiciou a criagio de um ethos proprio
da tecnologia eletromecanica” (Bianchetti, 2001, p.106).

Tal conhecimento, entretanto, passa a ser encarado por muitos engenheiros e
dirigentes ndo s6 como inutil, mas como um vicio que precisa ser eliminado, uma vez que
através da tecnologia digital ¢ perfeitamente possivel, com alguns meses de treinamento,

tornar-se qualificado para operar uma maquina, pois nesse sistema o conhecimento ja vem



embutido no equipamento; e além disso, as fungdes de reparo e manuteng¢io, caso sejam
necessarias, podem ser solucionadas com uma simples troca de placa, cabendo ao
fabricante do equipamento a resolugdo dos problemas técnicos. Assim, para Bianchetti os
depoimentos dos trabalhadores ndo deixam duvidas: “o processo de transformagio de
especialistas que conhecem profundamente seu equipamento em controladores das
maquinas que controlam equipamentos estd sendo desgastante” (2001, p.106).

Analisando o caso da industria automobilistica, Carvalho (1994) constata, também
através de investigagdo empirica, que as geréncias das montadoras brasileiras aproveitaram-
se das novas tecnologias para estender a organizagdo fordista do trabalho a novas areas de

produgio. Segundo o autor:

Trabalhos semiqualificados continuam a predominar e a ser definidos com base
em tarefas fragmentadas e simples, especializadas por area de produgdo. Os
periodos de treinamento para a massa de trabalhadores semiqualificados sdo curtos
(duragdo maxima de seis meses). O nimero de categorias de trabalho aumentou

- (na contramdo da tendéncia universal de redugdo do numero de categorias).
Montadores, soldadores, pintores, operadores de prensa, operadores de maquinas
continuam presos a seus postos e tarefas (1994, p.114).

Kuenzer (1995) em pesquisa realizada também em uma empresa do setor
automobilistico, aponta que quanto maior o grau de automagao e previsibilidade da tarefa a
ser executada, menor € a exigéncia de qualificagio da for¢a de trabalho diretamente
utilizada na produgfo, e portanto, maior a interferéncia e controle da Engenharia de
Produgdo sobre a tomada de decisdes. No caso particular da pesquisa, este setor equivale as
areas ligadas a montagem de pegas, veiculos e cabines.

Para a autora, embora a desqualificagiio dos operarios deste setor esteja sendo
amenizada por alteragdes no processo, que incluem a ampliagio da tarefa e a rotatividade
interna, “o montador ndo tem acesso a todas as tarefas e a todas as areas, permanecendo sua
qualificagdo restrita a um conjunto limitado de operagdes de montagem, além de n3o ser
capaz de montar o veiculo todo, ele também ndo aprende sobre o0 seu funcionamento. Neste
caso verifica-se que a fabrica tem condig¢Ges de controlar o acesso ao saber sobre o trabalho,
o que lhe confere maior poder sobre o operario” (Kuenzer, 1995, p.90).

Em um outro estudo realizado na indistria grafica, um dos setores que mais sentiu

os impactos das novas tecnologias, Zimbalist assegura que alguns dos trabalhos realizados



nessas empresas, como a composigdo tipografica e a fotocomposi¢do computadorizada
tornam desnecessaria a formagio de artesdos por aprendizagem, como ocorria
anteriormente no processo convencional, caracterizando assim, a desqualificagio desse
profissional (apud Leite et.al., 1992, p.71).

Pelos relatos acima se pode constatar que na medida em que cresce a automagio
na fabrica, menor é o grau de especializagdo requerido dos trabalhadores, até a mesma
tornar-se completamente desnecessaria.

Assim, a demanda por qualificagio muda de enfoque. Em prejuizo do
aprofundamento do conhecimento de uma profissdo, passa-se a exigir do trabalhador
“escolaridade basica, adaptagio a novas situagdes, compreensdo global de um conjunto de
tarefas, capacidade de abstragdo e de selegdo, trato e interpretagio de informagdes”
(Machado, apud Cruz e Bianchetti, 2000, p.52). Uma analise pormenorizada das exigéncias

referentes a esse novo perfil qualificacional sera realizada na proxima seg3o.
2.2 A Tese do Aumento da Qualificagdo

Paiva a partir da revisio empreendida na bibliografia intemacional acerca da
relagdo entre automagdo avangada e qualificagdo, aponta que a tendéncia em defesa da
elevagio da qualificagio vem ganhando proeminéncia, o que explica a impdrtante
quantidade de trabalhos apresentados nesta area. “ (..) deve ser aqui mencionado
explicitamente que parte da discussio a respeito das tendéncias gerais desencadeadas pela
rapidez e caracteristicas da mudanga tecnologica esta encerrada. Concretamente, esti
eliminada a tese da desqualificagio tendencial da forga de trabalho, defendida por
Braverman e muitos outros” (1990, p.110).

A esse respeito, Del Pino esclarece:

Harry Braverman em seu livro Trabalho e Capital Monopolista — a degradag¢do do
trabalho no séc. XX, aponta para uma desqualificagio e parcializa¢do crescente do
trabalho. Esta compreensdo de Braverman foi decisiva para muitos analistas do
processo de trabalho. Entretanto, situando-a historicamente, observamos que sua
analise baseou-se em dados colhidos até a década de 1970, representando a
tendéncia até este ponto, cuja caracteristica era realmente a parcializagio do
trabalho fundada na produgfo industrial baseada nas linhas de montagem, na
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organizagio do trabalho encontrada tipicamente na produgio em massa semi-
automatizada, cuja base cientifica era o taylorismo e o fordismo (1997, p.30-31).

No entanto, ainda conforme o autor, a partir da década de 1970 aprofundou-se um
quadro que vinha consolidando-se desde o pds-guerra nas nagdes capitalistas avangadas.
Trata-se da revolugdo no padrio de industrializagio que tem sua principal caracteristica na
nova base técnica resultante do desenvolvimento de novas tecnologias: microeletrdnica,
informatica, telecomunicagio, automag¢io, novos materiais, energias renovaveis, etc.
Assim, segundo Del Pino, o que o capital faz ¢ aprofundar em niveis sutis e superiores a

extragdo da mais-valia, ou seja:

(...) encontra outra maneira de valorizar-se, agora explorando nfo de forma
preponderante o fisico do trabalhador, mas também o seu intelecto, seus
conhecimentos. Além do aspecto intelectual, percebe-se outro elemento que passa
a ser explorado na forga de trabalho: o0 aspecto emocional, diriamos psico-afetivo,
aquele que envolve o trabalhador e faz com que ele se sinta parte da empresa, que
o engaja em tarefas participantes como o CQC (Circulo de Controle da Qualidade)
e até mesmo o envolve no planejamento da produgio, onde ele pode dizer como
fazer, mas nunca o que fazer. Na verdade, o capital sente que pode ir além da
simples explora¢gio da mio-de-obra e passa a explorar o trabalhador por inteiro,
seus bragos, musculos, cérebro, experiéncia, percepgio e emogio (1997, p.24).

Os autores que defendem que as mudangas ocorridas no processo de trabalho tém
efeito qualificador sobre a for¢a de trabalho, partem do principio que a dindmica de
funcionamento do novo paradigma produtivo exige, concomitantemente, a superagio de
uma série de postulados do paradigma fordista e o estabelecimento de uma nova forma de
qualificagdo dos trabalhadores, baseado no rompimento da separagdo entre o pensar € 0

fazer, separagio esta, reconhecidamente uma caracteristica do fordismo.

No novo paradigma, a introdugfio da automaggo flexivel coloca em novas bases a
discussdo sobre um suposto processo de desqualificagio decorrente do
desenvolvimento tecnolégico, j&2 que a uma aparente simplificagdo das rotinas
pode corresponder uma ‘complexificagdo’ das tarefas. Melhor dizendo, 4 medida
que se eliminam tarefas mecinicas ou que se diminui o trabalho direto,
acrescentam-se atividades mais abstratas (...) a dualidade entre fazer e pensar esta
posta em questio (porque) a automag@o flexivel pressupde também nos operarios o
‘saber pensar’. O novo conceito de qualificagio profissional implica entio um
movimento de revalorizagio da educagdo geral (Fogaca & Eichenberg apud
Junior, 2000, p.23).
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Assis, embora ressalte que o quadro de debate sobre as relagdes entre novas
tecnologias e trabalho ainda est4 aberto, admite: “as novas tecnologias — segundo sugerem
alguns indicadores disponiveis — em varias ocasides tém-se feito acompanhar de
qualificagdo mais elevada da forga de trabalho, o que traz uma implicagdo Obvia para a
educagdo e a formagéo profissional que serdo obrigadas a se reposicionar no futuro para
que possam atender a demandas mais complexas advindas do setor produtivo” (1994,
p.191).

Buscando esclarecer o significado atualmente atribuido a qualificagdo, toma os
resultados de uma pesquisa feita pelo IE/UFRJ onde as expectativas dos empresarios
apontam para “raciocinio logico; habilidade para aprender novas qualificagdes;
conhecimento técnico geral; responsabilidade com o processo de produgio e iniciativa para
aresolugdo de problemas” (Idem, p.194).

Conforme essa constatagdo, Assis argumenta que a mudanga radical ocorrida na
ordenagdo dos atributos de qualificagdo que relega a uma posigido secundaria habilidades

como coordenagio motora e destreza manual, possui também um outro significado, ou seja:

(..) determina a valorizagdo de uma fator até entio colocado a margem do
processo de formagio dos conhecimentos/habilidades requeridos do trabalhador.
Dito de outra forma, os atributos mais valorizados (...) sdo qualidades adquiridas
através dos contetudos gerais da educagio basica. Desse ponto de vista, a educagio
— reduzida a um papel marginal na preparagido dos trabalhadores no paradigma
anterior, visto que a grande maioria da méo de obra se destinava a realizagio de
tarefas atomizadas, rotineiras e repetitivas — se vé resgatada, ja que o novo padrio
tecnoldgico demanda outro género de capacidades, cujo desenvolvimento s6 pode
ser assegurado por ela (1994, p.194).

Também dentro do que se pode chamar de uma perspectiva otimista, posiciona-se

Saviani quando aborda as mudangas ocorridas no processo de trabalho:

Penso que se antes (...), ocorreu a transferéncia de fun¢des manuais para as
maquinas, o que esta ocorrendo hoje € a transferéncia das proprias operagdes
intelectuais para as maquinas. Por isso também se diz que estamos na ‘era das
maquinas inteligentes’. Em conseqiiéncia, também as qualifica¢Ges intelectuais
especificas tendem a desaparecer, 0 que traz como contrapartida a elevagio do
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patamar de qualificagdo geral. Parece, pois, que estamos atingindo o limiar da
consumagdo do processo de constituigio da escola como forma principal,
dominante generalizada da educagfo. Se assim é, a universalizagio de uma escola
unitaria que desenvolva ao maximo as potencialidades dos individuos (formagio
omnilateral) conduzindo-os ao desabrochar pleno de suas faculdades espirituais-
intelectuais, estaria deixando o terreno da utopia e da mera aspiragio ideoldgica,
moral ou roméntica para se converter numa exigéncia posta pelo proprio
desenvolvimento do processo produtivo. Indicios dessa tendéncia estio
aparecendo cada vez mais fortemente, como se vé pela universalizagdo do ensino
médio, ja real em varios paises, e pela perspectiva de universalizagio do ensino
superior, assim como pela convicgdo crescente, inclusive entre os empresarios, de
que o que importa, de fato, é a formagio geral solida, a capacidade de manejar
conceitos, o desenvolvimento do pensamento abstrato (1994, p.164-5).

Nesta mesma diregio aponta o Relatorio para a Unesco da Comissdo

Internacional sobre Educag¢do para o século XXT.

Na industria especialmente para os operadores e os técnicos, o dominio do

cognitivo e do informativo nos sistemas de producéo, torna um pouco obsoleta a

no¢io de qualificagdo profissional e leva a que se dé muita importincia a

competéncia pessoal. O progresso técnico modifica, inevitavelmente, as

qualificagGes exigidas pelos novos processos de produgdo. As tarefas puramente
fisicas sdo substituidas por tarefas de produgdo mais intelectuais, mais mentais,
como o comando de maquinas, a sua manutengio e vigildncia, ou por tarefas de
concepgdo, de estudo, de organizagdo a medida que as maquinas se tomam,

também, mais ‘inteligentes’ e que o trabalho se ‘desmaterializa’ (2000, p.93-4).

Nesse contexto, associado a crise da organizagio taylorista do processo de
trabalho, assim como a conseqiiente crise na nogdo de “posto de trabalho™, surge um novo
modelo de qualificagdo - o modelo de competéncia® - baseado principalmente em contetidos
ndo “organizados”, isto €, no saber ou na qualifica¢do tacita dos trabalhadores.

As qualificagBes tacitas sdo conhecimentos implicitos, informais, de dificil
defini¢do ou formalizagdo em linguagem codificada, ou seja, dificilmente passiveis de
serem substituidas ou incorporadas nas maquinas. “Como sdo conhecimentos que decorrem
das experiéncias dos trabalhadores, a intuigio desempenha um papel importante na

construgio dessas qualificagdes (...). A distincia entre as rigidas prescri¢des e o trabalho

? Formalizado por Philippe Zarafian, em meados dos anos 80, na Franga, este modelo visa construir, a voga
do “modelo japonés, cendrios europeus de organizagio industrial com alto desempenho produtivo (Zarafian,
2001y
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realmente executado® é o espago-tempo de construgio e pratica dessas qualifica¢des por
parte dos trabalhadores” (Bianchetti, 2001, p.177).

A definigdo multidimensional de competéncia, conforme Zarafian (2001), é
alimentada por trés aspectos: 1) a tomada de iniciativa e responsabilidade do individuo
diante de situagdes profissionais com as quais se depara; 2) o entendimento pratico de
situagdes que se apoia em conhecimentos adquiridos e os transforma na medida em que
aumenta a diversidade das situagdes; 3) a faculdade de mobilizar redes de atores em torno
das mesmas situagdes e a faculdade de fazer com que esses atores compartilhem as
implica¢des de suas a¢des, fazendo-os assumir areas de co-responsabilidade.

No tocante a formagdo geral (escolar) e profissional, Zarafian pondera que a
“logica competéncia” ndo se limita a0 mundo da empresa. Caracterizando a particularidade
das competéncias adquiridas na relagio educativa, propde chama-las de “competéncias de
fundo”. Tais competéncias, segundo ele, ndo possibilitam apenas a aquisi¢do dos conteidos
explicitos de conhecimentos, mas também “a aprendizagem do dominio da linguagem e de
seus usos, a formagdo do interentendimento nas situagbes de comunicagdo e a importante
aprendizagem da reflexio e da civilidade”, recursos fundamentais para o enfrentamento da
vida profissional mas que dificilmente sdo proporcionados pelas empresas. (2001, p.175).

Nesta perspectiva Paiva argumenta que a efetiva qualificagio do trabalhador
advém de uma formagdo de base sélida aliada 4 capacidade de colocar em agio uma
qualidade central - a transferibilidade - caracteristica capaz de assegurar uma
adaptabilidade constante a forte elevagio do nivel de complexidade das atividades. Neste

sentido, explica:

O desenvolvimento do pensamento abstrato é que pode assegurar um raciocinio
voltado para dimensdes estratégicas, organizadoras e planejadoras da sociedade e
da produgdo. A formagdo de natureza geral constituira a base sobre a qual
conhecimentos diferenciados serdo apropriados e utilizados — os que possibilitam a
compreensdo do processo de produgdo, a utilizagdo exata de procedimentos e
simbolos matematicos, o manejo da linguagem de forma adequada a situagiio, a
capacidade de lidar com regras e normas em situagdes diferenciadas, o
armazenamento, a atualizagdo e a capacidade analitica para interpretagio de
informagdes, a apreciagdo de tendéncias, limites e significados dos dados
estatisticos, a capacidade de preencher multiplos papéis na produgio e a rapida
adaptacdo a novas geragdes de ferramentas e maquinarias (1995, p.83).

* A esse respeito, consultar também Salemo (1994).
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Dentro desse cenario consensual em relagéo a importéncia da educagio geral para
atender as exigéncias postas pelo novo paradigma, Salm e Fogaga retratam o caso do
sistema publico de ensino brasileiro: “No caso brasileiro, essa tendéncia a revalorizagido da
educag@io basica impde um sério reexame das questdes qualitativas e quantitativas que
caracterizam a evolugdo recente do sistema educacional, principalmente porque implica a
supera¢do de alguns conceitos que orientaram sua estruturagio, que explicam seu ‘perfil’
atual, mas que s3o incompativeis com 0s novos requisitos ocupacionais” (1992, p.122).

Segundo esses autores, a estrutura ocupacional da industria brasileira é produto,
entre outros fatores, de uma demanda que foi sendo formada, ao longo do tempo, pbr
critérios tayloristas de recrutamento. Isto explica a incorporagdo ao processo produtivo de
pessoas com pouca ou nenhuma escolaridade. ‘

Esta situagdo mascarou os problemas de expansio e qualidade do sistema puablico
educacional brasileiro, uma vez que a universalizagdo da educagio basica ndo era
considerada um atributo essencial a qualificagdo da for¢a de trabalho. Entretanto, diante
das novas habilidades gerais demandadas pela automacgo flexivel, devem ser superadas as
mazelas que foram produzidas sob a égide taylorista. Nesse sentido, Salm e Fogaga

comentam:

Para a educagdo, o impacto ou a implicagdo dos novos requisitos ocupacionais esta
no fato de que ndo mais se separam ou hierarquizam fun¢des ou ocupagdes tendo
por base o bindomio fazer/pensar. Do ponto de vista pedagogico, isto significa que
nio mais se justifica a concepgdo de processos educacionais diferenciados. A
defesa da permanéncia de redes diferenciadas (educagdo geral e formagdo
profissional) e a busca de novos conteidos ou de novas disciplinas
profissionalizantes sdo resquicios de uma tradigio taylorista ultrapassada,
incompativel com as novas evidéncias do novo paradigma. (...) A maior questio,
no caso brasileiro, esta (...) na recuperagéo do sistema de educagdo geral de 1° ¢ 2°
graus (educagdo basica), de modo a elevar a qualidade do ensino oferecido, de
forma a receber e reter toda a populagdo em idade escolar, além de oferecer
oportunidades de atualizagio, reciclagem e complementagéo de escolaridade para
adultos e jovens que abandonaram os estudos prematuramente (1992, p.127).

Em concordincia com tal pensamento, reitera Carvalho:
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A necessidade que a forca de trabalho receba uma boa educagdo basica vem
tornando obsoleto o conceito que separa a educagdo basica da educagdo
profissional. Embora a educagido profissional continue sendo necessaria para a
formagdo de determinadas ‘familias’ de profissionais (eletrdnica, mecanica,
quimica) que constituem a base a partir da qual as novas categorias de
trabalhadores da produgio estdo se constituindo, a exigéncia de uma boa formagio
de segundo grau vem a ela se agregar (1994, p.106).

Além dissd, para atender as novas demandas do processo de trabalho, torna-se
imprescindivel a revisdo do projeto pedagogico dominante nas escolas pablicas brasileiras,
tendo em vista que as metodologias de ensino sdo predominantemente inspiradas em
propostas conservadoras, ou seja, na repeticio e memorizagio simples de conteudos; no
método expositivo combinado com a realizagdio de atividades que v3o da cépia de parcelas
de texto a resposta de questdes, onde mais importa cumprir a tarefa do que estabelecer uma
relagio proficua com o mundo do conhecimento; na inibigio da criatividade e da iniciativa
e em avaliagGes baseadas na posse estatica do conhecimento (Junior, 2000, p.39).

Ja no que tange a percepgdo do empresariado brasileiro sobre a base educacional
dos trabalhadores, Oliveira, partindo da analise de um estudo realizado pelo Instituto

Herbert Levy (IHL), da Gazeta Mercantil em conjunto com a Fundagdo Bradesco, constata:

A grande preocupagio do empresariado moderno, voltado para a dindmica global
do capitalismo, sintonizado com as tendéncias determinadas pelo processo atual de
reestruturagio, diz respeito aos fortes vinculos entre competitividade empresarial e
sistema educacional. Para os empresarios, diante do predominio das altas
tecnologias de produgio e informagio, ndo é possivel entrar em competi¢io no
mercado mundial sem haver antes estabelecido um sistema educacional onde a
totalidade da populagio tenha cursado pelo menos de 8 a 10 séries de ensino de
boa qualidade (Oliveira, 2000, p.157).

A partir do panorama exposto nesta se¢do que aponta para as virtualidades abertas
pelo novo processo de trabalho, cabe aqui uma ressalva. Tal ressalva nfo possui o objetivo
de invalidar a analise, mas apenas alertar para a existéncia de um certo idealismo,
especialmente no tocante as proposi¢des referentes ao campo educacional.

Tal idealismo torna-se evidente quando considera-se, por exemplo, o caso do

. e s . 4
Brasil na nova divisio internacional de trabalho”, bem como o recuo crescente do Estado

“ A esse respeito consultar Tavares (1992).
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brasileiro no que concerne as politicas publicas, especialmente as de cunho social, como a

educacio.

2.3 A Tese da Polarizag@o das Qualificagdes

Os partidarios da tese da polarizag@o das qualificagdes se fundamentam no fato de
que as mudangas do processo de trabalho, a0 mesmo tempo em que exigem maiores
conhecimentos de alguns trabalhadores podendo gerar ocupag¢ées altamente especializadas,
como é o caso, por exemplo, dos setores de programagio, desqualificam fungdes que
outrora exigiam operarios altamente qualificados, detentores de habilidades, destrezas e
conhecimentos especificos adquiridos em anos de experiéncia no cotidiano da fabrica.

Neste sentido, Loyola através de pesquisa realizada na industria de refrigeragio,

comenta:

A nova base técnica ocasiona um comportamento sui generis em relagio a
qualificagdo do trabalhador: ha desqualificagio da grande maioria dos
trabalhadores concomitantemente a maior qualificagio de um grupo deles. (...)
Nesse contexto, as novas tecnologias, a0 mesmo tempo que qualificam o
trabalhador em saber instrumental, desqualificam a maioria em conhecimento do
oficio (saber profissional). Conhecimento que vem sendo destituido do trabalhador
e repassado as novas maquinas. Ressalta-se que, para um menor nimero de
trabalhadores, a nova base técnica exige qualificagio em conhecimento do oficio,
o que implica uma concentrag@o desse tipo de saber cada vez mais distante da base
da pirimide social (1999, p. 175-6).

Dentro dessa mesma perspectiva Schimitz (1988) sustenta que a tendéncia é que
com a automagdo, tarefas que antes eram executadas por trabalhadores altamente
qualificados, passam a ser realizadas por trabalhadores com menor qualificagio. Tarefas
que ja tinham sido desqualificadas s@o extintas com a automagdo, e principalmente nos
setores de programagéo e manutengio ocorre um crescimento significativo de qualificagio.

Certos autores procuram ainda lembrar que apesar de imprescindivel a
compreensdo do processo de reestruturagéo produtiva em nivel mundial, é preciso, a partir
dai, colocar as analises em seus devidos lugares.

Levando em conta os processos crescentes de exclusio social presentes até mesmo

no Primeiro Mundo, porém de forma mais brutal em paises como o Brasil, constata-se que
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as relagdes capital/trabalho, bem como trabalho/educagio, costumam manifestar-se de
modo bastante diverso.

Neste aspecto, Hirata ao analisar os impactos das mudangas do processo de
trabalho sobre a qualificagdo do trabalhador, observa que o panorama € bastante complexo
e heterogéneo quando se considera as diferengas relacionadas ao género e a divisio

internacional do trabalho. Sendo assim, constata:

Caso mudarmos o dngulo de ataque e passarmos a considerar como objeto de
estudo o trabalho das mulheres e os paises ditos ‘em vias do desenvolvimento’,
verificaremos que as praticas e os métodos tayloristas e a produgdo em grande
série de bens estandardizados, muitas vezes sem grande preocupag¢do com a
qualidade, vai coexistir com algumas ‘ilhas’ de modemidade e de sofisticag@o
tecnoldgica e organizacional (1994, p.134).

Ao abordar as mudangas no processo de trabalho, Machado ressalta o carater
revolucionario do desenvolvimento técnico-cientifico materializado em varios campos do
conhecimento, como é o caso da microeletronica, microbiologia e da engenharia nuclear.
Mas por outro lado, de modo critico, também pontua importantes contradigdes nesse

Processo.

Para a produgdo social tais avangos constituem alavancas propulsoras, pois
libertam o homem de uma série de limites impostos pela natureza e pelas suas
proprias condigdes fisicas. Tais possibilidades, no entanto, permanecem para a
maioria da humanidade uma mera promessa, pois o capitalismo se vé
impossibilitado de cumprir tarefas sociais correspondentes ao avango técnico
alcangado. Este desenvolvimento, por si s, ndo garante a geragio de uma
sociedade realmente emancipada da pobreza, pois é modelada pelas relagbes de
produ¢io dominantes. Sua utilizago volta-se, sobretudo, para a intensificagio do
trabalho e para uma maior concentragio de riqueza (1994a, p.170).

Com relagdo a forga de trabalho a autora aponta para novos desafios, tendo em

vista a questio do aperfeigoamento profissional, as mudangas nas atividades, a dispensa e a

redistribuigdo dos trabalhadores pelos diferentes ramos e atividades da economia.

Verifica-se um movimento complexo, heterogéneo, ndo coetineo e difuso de
qualificagio e desqualificagio da forga de trabalho, com os deslocamentos,
substitui¢cdes e absor¢des de segmentos laborais, a partir de critérios emergentes e
pouco explicitos de incluséio e excluséo, ditadas pelas inovagdes tecnologicas e
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organizacionais (...). as contradi¢gdes que surgem neste movimento de qualificagio
e desqualificacio da forga de trabalho sio amplas e profundas porque as
substituigbes e ajustes nem sempre se revelam possiveis. Existem limites
estruturais dados pela impossibilidade inerente ao capitalismo de compatibilizar
transformagdes na base técnica da produgdo com a criagdo de condigdes sociais
adequadas a formagdo do trabalhador, apesar das necessidades objetivas do
sistema produtivo (Machado,1994a, p.177-8).

Prosseguindo com sua reflexdo, a autora acena para um contraditorio cenario onde
as transformag¢des emergidas com as mudangas no processo de trabalho acabam por
reforgar o quadro de polarizagio das qualificagdes, em que o novo perfil de qualificagio se
confirma apenas para um pequeno grupo que constitui uma espécie de “aristocracia
técnica” ligada aos processos de trabalho flexiveis, restando no outro pdlo um enorme
contingente de trabalhadores desqualificados, ou seja, “o proletariado tradicional”
(Machado, 1994b).

Em concordiancia com este raciocinio, Kuenzer interpreta a reestruturagio
produtiva como um fendmeno que apresenta fei¢des internacionais diversas, sendo que no
Brasil a polarizagio das qualificagdes faz com que a maioria dos postos de trabalho
continue a prescindir de uma educagio geral de qualidade como requisito fundamental para
seu trabalho cotidiano. Sendo assim, o capital, através de agdes educativas ofertadas pelo
Estado, responde adequadamente a essa nova configuragdo do processo produtivo comuma

estrutura que permanece elitista, dual e restritiva aos niveis mais elevados de instrugio.

Passada a euforia do final dos anos 80, quando, ao constatar que a politecnia era
uma tendéncia presente na nova etapa de desenvolvimento das forgas produtivas
em decorréncia da necessidade da reunificagdo entre ciéncia, trabalho e cultura, os
estudos mais recentes mostram com vigor as contradigdes entre o discurso do
capital e a pratica produtiva (...) Ao falso discurso da necessidade da extensio da
oferta de educagdo basica e profissional de qualidade para todos, o Estado
responde adequadamente com uma politica educacional restritiva para os niveis
posteriores ao ensino fundamental. Estas politicas sdo orginicas a um mercado de
trabalho cada vez mais restrito, obedecendo-se, portanto, a ldgica capitalista de
racionalidade financeira (Kuenzer, 1998, p.53 e 55).

No tocante a essa questdo Kuenzer (1999) aponta que o proprio Banco Mundial,
sob a alegacio de que seriam necessarios elevados investimentos para universalizar o

ensino Médio nos paises periféricos, tem recomendado que se priorize 0 ensino
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Fundamental (principalmente as quatro primeiras séries), como estratégia de racionalizagio
financeira, com vista ao atingimento das metas de ajuste fiscal.

A distribuig¢do dos recursos do Banco para os diversos niveis de ensino, segundo
Fonseca (1998), confirma a importincia atribuida ao nivel primario: se, até a metade dos
anos 70, esse nivel beneficiava-se com apenas 1% dos créditos do Banco; na década de 80,
esta taxa cresceu para 43%. A énfase no nivel primario é também perceptivel pela
seqiéncia dos projetos financiados pelo Banco Mundial no 4mbito do Ministério da
Educag@o, no Brasil. A partir de 1980, dos trés projetos que foram financiados pelo BIRD,
dois destinaram-se a este nivel de ensino.

Esta énfase no ensino Fundamental transparece inclusive na propria legislagdo
brasileira que trata do assunto. Com a promulgagio na nova Lei de Diretrizes e Bases da
Educagio Nacional (LDBEN), a partir do ensino Fundamental, o Estado se descompromete
com a universalizagdo obrigatoria, adotando-a de forma apenas progressiva (Lei n® 9.394,
Art.4°, de 23/12/96).

Assim, realiza-se a recomendac¢do do Banco Mundial para que nio se invista em
educacio especializada, custosa e prolongada para uma popula¢do que viverd com poucos
direitos, na informalidade, e que, ironicamente, “gozard de autonomia para fazer suas
escolhas, ter seu proprio negocio, definir seu ritmo, horario de trabalho e seu tempo livre”
(Banco Mundial.op.cit. apud Kuenzer, 1999, p.23).

Ja a educagdo profissional, a partir do modelo adotado pela nova LDB, é
concebida como complementar a formagéo geral.

Para Frigotto (1999), no entanto, o Decreto n° 2.208, de 17/04/97, que regulamenta
0 § 2° do art.36 e os arts. 39 a 42 da Lei n° 9.394, que tratam da educagdo profissional,
representa uma regressio ao dualismo e a fragmentagio, cristalizados pela separagio das
dimensdes técnicas e politicas, especificas e gerais e pela separagido do nivel médio regular
de ensino da rede ndo regular de ensino técnico-profissional com organiza¢io curricular
especifica e modular. Esta rede nio-regular de formagio profissional se estrutura em trés

niveis:

e Basico: cursos destinados a trabalhadores jovens e adultos. Independem de

escolaridade pré-estabelecida e tém por objetivo requalificar.
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e Técnico: para jovens e adultos que estejam cursando ou tenham concluido o ensino
médio, mas cuja titulagio pressupde a conclusio da educagio basica de 11 anos.
Esta mudanga, a0 mesmo tempo em que indica uma maior preocupagio com a
qualidade dos cursos, torna-os muito mais seletivos, tendo em vista a realidade de
vida do aluno-trabalhador brasileiro. Subjacente a isto e em consonincia com as
diretrizes do Banco Mundial, situa-se a estratégia de transformar esse tipo de ensino
num servigo a ser oferecido tanto pelo setor privado empresarial quanto pelo setor
publico, ou seja, um mecanismo claro de privatizagio.

e Tecnolégico: que da formagao superior, tanto de graduagio como de pos-graduagio,

para egressos do nivel médio e técnico.

Dessa forma constata-se que apesar de o discurso articulado dos mais diversos
segmentos (agéncias internacionais, govemo, instituigdes empresariais, entidades
sindicais)’ a respeito da importincia da universalizagio da educagdo basica como
necessidade de resposta aos desafios colocados pelo novo processo de trabalho,

concretamente, o que se verifica € um quadro de polarizagdo das competéncias, em que

a oferta de oportunidades de s6lida educagéo cientifico-tecnoldgica existe para um
namero cada vez menor de trabalhadores incluidos, criando estratificagio,
inclusive entre estes. Na verdade, cria-se uma nova casta de profissionais
qualificados, a par de um grande contingente de trabalhadores precariamente
educados, embora ainda incluidos, porquanto responsaveis por trabalhos também
crescentemente precarizados (Kuenzer, 1998, p.38).

Tomando por base as pesquisas realizadas no ramo eletromecinico na regiio
metropolitana de Curitiba e alguns outros parques produtivos da regido Sul que buscam
estabelecer as mediagGes existentes entre o atual mundo do trabalho e a demanda
educacional, Kuenzer (1998) interpreta a atual conjuntura como comportando, a0 mesmo
tempo, inovagdes em relagdo ao regime fordista e elementos deste regime que subsistem.

Neste aspecto a autora constata, num primeiro momento, que nio ha
correspondéncia entre a exigéncia de escolaridade e a exigéncia de dominio de contetdos, a

nio ser de maneira indireta. Um aspecto a ser observado aqui é que sendo o sistema

’Uma revisfio bibliogrifica sobre esse assunto pode ser encontrada em Oliveira (2000).
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educacional ainda altamente seletivo, a elevagdo das exigéncias educacionais faz com o
certificado funcione como o primeiro crivo da selegdo. Também as exigéncias relativas a
certificagdo internacional, requisito necessario para participar do comércio globalizado,
determinam que se comprove que o trabalhador tenha a qualificagdo necessaria ao exercicio
da tarefa, fazendo com que seja mais vantajoso ja contratar profissionais que disponham de
certo nivel de escolaridade. Além disso, a escola desenvolve habilidades que facilitam a
adaptacdo a eventuais situagdes de mudanga (Kuenzer, 1998).

A partir de determinado patamar de investimento em tecnologia intensiva em
capital, no entanto, justifica-se o discurso do capital quando defende patamares mais
elevados de educagdo geral para os trabalhadores, uma vez que nestas condi¢des, “os
ganhos de produtividade s6 sdo possiveis por meio do trabalho (...) o que depende do saber
tacito do trabalhador e do acesso que ele tem ao conhecimento cientifico
tecnologico”(Kuenzer, 1998, p.43).

Nesta perspectiva a pesquisa mostrou que nas industrias que adotam um processo
de trabalho mais modemo, embora os trabalhadores possuam o nivel de escolaridade
fundamental ou média, dada a qualidade precaria do trabalho escolar, o desenvolvimento
dos programas de qualidade esbarram em dificuldades relativas a comunicag¢io oral ou
escrita, a compreensio e ao uso do método cientifico, decorrentes em grande parte de uma
relagdo inadequada com o conhecimento adquirido na escola (Kuenzer, 1998).

Assim, como em grande parte das empresas no pais ainda prevalece a organizagio
do processo de trabalho com base em uma rigorosa divisdo entre tarefas intelectuais e
operacionais, pode-se concluir que o sistema educacional é reconhecidamente orginico a
esse tipo de estrutura.

Em outras palavras, isto quer dizer que o trabalho pedagégico realizado em nossas
escolas € organizado rigidamente, de forma hierarquizada e centralizada, através de
metodologias de ensino predominantemente conservadoras, fundadas na divisdo entre
pensamento e agio, € que, portanto, ndo se enquadram aos novos requisitos qualificacionais
que repousam sobre conhecimentos e habilidades cognitivas e comportamentais que
possibilitem ao cidadio/produtor trabalhar intelectualmente, substituindo a rigidez pela
flexibilidade, de forma a atender a demandas dinadmicas que se diversificam em quantidade

e qualidade.
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Concluida a contextualizagdo da problematica que deu origem a este trabalho, ou
seja, a divergéncia de opinides sobre quais seriam as verdadeiras implicagGes das inovagdes
ocorridas no processo de trabalho no que tange a qualificagio do trabalhador, apresentar-se-
4 no proximo capitulo, o marco teorico deste trabalho, que sera empregado, por sua vez, na

analise do estudo empirico.
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3 TRABALHO E PROCESSO CAPITALISTA DE TRABALHO
3.1 O Trabalho como Fator de Constru¢do-da Identidade Humana

Nesta segdo analisar-se-a brevemente o trabalhio nia sua dimensao genérica, como
trabalho concreto, independentemente de qualquer estrutura social determinada, cujo
objetivo se dirige a produgio de valores de uso, tendo em vista, naturalmente, atender as
necessidades humanas.

Sendo assim, o trabalho pode ser entendido como uma atividade de construgio
histérica dos homens que se constitui através de uma relagdo estabelecida entre estes e a
natureza. Nesta dire¢io, pressupondo o trabalho sob forma exclusivamente humana, Marx
adverte: “Antes de tudo, o trabalho é um processo em que o ser humano com sua propria
acdo impulsiona, regula e controla seu intercimbio material com a natureza. Nesse
confronto, pde em movimento as suas proprias forgas para apropriar-se dos recursos
naturais, imprimindo-lhes forma util & vida humana”(2000, p.211).

Tal apropriagio, contudo, ndo se d4 de modo unilateral, pois ao relacionar-se com
a natureza, ao transforma-la, o homem transforma-se também. Essa transformagio mutua
enfatizada por Marx em varios momentos, fica evidenciada na passagem que se segue:
“Atuando assim sobre a natureza externa e modificando-a, a0 mesmo tempo modifica sua
propria natureza. Desenvolve as potencialidades nela adormecidas e submete ao seu
dominio o jogo das forgas naturais” (2000, p.211). |

Diferentemente dos animais que mudam a natureza apenas para satisfazer as suas
necessidades imediatas de forma mecinica e instintiva, os homens agem sobre seu
ambiente natural e social de forma intencional e projetada, tomando cada vez mais

complexas as suas agdes e relagdes.

Uma aranha executa operagGes semelhantes as do teceldo, e a abelha supera mais
de um arquiteto ao construir sua colméia. Mas o que distingue o pior arquiteto da
melhor abelha é que ele figura na mente sua constru¢do antes de transforma-la em
realidade. No fim do processo de trabalho aparece um resultado que ji existia
antes idealmente na imaginagio do trabalhador. Ele ndo transforma apenas o
material sobre o qual opera, ele imprnime ao material o projeto que tinha
conscientemente em mira, o qual constitui.a lei determinante do seu modo de
operar e ao qual tem de subordinar sua vontade (Marx, 2000, p.211-12).
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Assim, através da sua atividade sobre os outros elementos da natureza, os homens
produzem bens para satisfazer suas necessidades. E a0 mesmo tempo em que humanizam a
natureza pelo seu trabalho, humanizam a si mesmos. Nesta perspectiva pode-se afirmar que
foi o trabalho® que possibilitou aos homens o dominio da natureza, a vivéncia gregaria e
social, o desenvolvimento e uso da linguagem, assim como o dos sentidos e da inteligéncia,
como ressalta Braverman: “O trabalho que ultrapassa a mera atividade instintiva é assim
for¢a que criou a espécie humana e a forga pela qual a humanidade criou 0 mundo como o
conhecemos” (1980,p.53).

Os elementos componentes do processo de trabalho segundo Marx (2001, p.212)
sdo: o proprio trabalho, o objeto de trabalho, os meios de trabalho. O trabalho € a energia
humana empregada no processo de transformagio. O objeto de trabalho é a matéria com
que se trabalha: matéria bruta é a matéria que se encontra em estado natural; matéria-prima
¢ a matéria que ja sofreu a intervengdo do homem mas que ainda nio foi convertida em
produto. Ja os meios de trabalho séo os instrumentos que o homem utiliza para realizar a
transformagdo da matéria e o ambiente em que ocorre esta transformagio.

Embora o trabalho tenha a marca exclusivamente humana e modifique a natureza e
também os homens imprimindo-lhes caracteristicas superiores as dos animais, é o proprio
trabalho que priva os homens das relagdes originarias com a natureza, através das
determinagdes sociais e historicas da estrutura capitalista, degradando o seu existir. Sera ele
entio realmente o criador do humano no homem?

Sobre esta questio, Wambier, esclarece:

Esta contradigdo social pode ser expressa da seguinte forma: a0 mesmo tempo, os
homens sentem horror ao trabalho e reivindicam o direito ao trabalho. O primeiro
é o trabalho alienado ou desumano, que s6 apareceu no processo do
desenvolvimento historico; ja o segundo, é o trabalho humano ou humanizador,
que € o responsavel pela origem do desenvolvimento historico. O primeiro pode
ser historicamente eliminado; o segundo ndo, pois elimini-lo seria eliminar o
mundo humano ou o humano no homem (2001, p.75).

A partir desse raciocinio pode-se constatar que apesar do homem se diferenciar -

dos outros animais fundamentalmente pela possibilidade de produzir ¢ produzir-se,

¢ A respeito do papel do trabalho na transformaggo do macaco em homem ver Braverman, (1980).
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assumindo o papel de sujeito ativo frente as condigGes materiais de sua existéncia, é
também o homem o nico animal capaz de controlar os meios de produgio e o processo de
trabalho de outros homens, garantindo assim, as prerrogativas de uma classe social sobre a

outra, Como sera visto na proxima segio.
3.2 O Processo Capitalista de Trabalho

A forma como os homens produzem historicamente a sua existéncia através de o
trabalho ¢ legitimada, na sociedade capitalista, a partir da divisdo desta em duas classes
com interesses antagonicos.

As relagBes sociais que fundamentam esse tipo de sociedade s3o as que se dio
entre cidadios juridicamente livres mas que se diferenciam pelo fato de uns serem
proprietarios dos meios de produgio e outros s6 possuirem sua forga de trabalho.

Segundo Braverman, “a produgéo capitalista exige intercimbio de mercadorias e
dinheiro, mas sua diferenga especifica é¢ a compra-e a venda da forga de trabalho (1980,
p.54). » |

A partir do momento em que o trabalhador vende sua forga aos proprietarios dos
meios de produgdo, o trabalho adquire uma dimens&o de apenas “meio” para a satisfagio
das atividades vitais do homem.

O homem e sua for¢a de trabalho transformados em mercadorias constituem o
nucleo do sistema capitalista, pois a forca de trabalho enquanto mercadoria garante a
produgio de outras mercadorias que possuem ao mesmo tempo valor de uso e valor de
troca.

Marx enfoca a produgdo capitalista a partir de duas dimensdes: 1) a transformagdo
das matérias-primas em valores de uso ou processo de trabalho propriamente dito; 2) a
extragdo de um sobre-trabalho, cujo suporte material é o. processo- de. trabalho, ou seja,
valor de troca. Estas duas dimens3es sfio internas a um mesmo movimento: a légica de
valorizago do capital.

Em relagdo ao valor de troca, forma de expressdo do valor, é interessante atentar
para uma observagdo de Marx no sentido de esclarecer o que imprime a um produto o seu

carater de mercadoria, na medida em que ndo é apenas a utilidade de uma-coisa.ou de um
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produto resultante do trabalho humano que define a mercadoria. “Quem, com seu produto,
satisfaz a propria necessidade gera valor de uso, mas n3o mercadoria. Para crar
mercadoria, é mister nio s6 produzir valor de uso, mas produzi-lo para outros, dar origem a
valor de uso social” (2001,p.63), através da troca , por meio de um processo social.

O valor de uma mercadoria é determinado pelo tempo de trabalho socialmente
necessario para produzi-la. Todos os fatores que entram no custo de produgio de uma
mercadoria sio, em ultima analise, redutiveis ao trabalho. Isto nos remete 3 Unica
mercadoria capaz de gerar valor: o trabalho, enquanto for¢a de trabalho.

O valor da forga de trabalho é determinado conforme 0 mesmo principio. A forga
de trabalho refere-se as aptiddes fisicas e mentais que o trabalhador possui e que vende ao
capitalista mediante um contrato, antes de iniciar o trabalho propriamente dito. Esta forga
de trabalho tem um valor que é medido pelo tempo de trabalho necessario a sua reprodugio.

Em outras palavras, “o valor da forga de trabalho ... (equivale ao) valor dos meios
de subsisténcia necessarios para a manutenc¢io do trabalhador a um pé‘drﬁo minimo de vida
socialmente definido” (Marx, 2001, p.201).

Contudo, a duragio média da jomada de trabalho excede o tempo necessario para
que o trabalhador produza o valor equivalente ao seu salario de subsisténcia: 0 excedente é
sobre-trabalho, é trabalho ndo pago apropriado pelo capitalista.

O valor que excede o valor da forga de trabalho e que vai para as mdos do
capitalista, Marx denomina mais-valia.

A mais-valia é, portanto, aquele valor que o trabalhador cria além do valor da sua
forga de trabalho. Se o trabathador trabatha 8 horas, mas despende somente 6 horas para
produzir o valor dos bens que adquire com seu salario, ele é explorado, uma vez que
trabalha 2 horas suplementares gratuitamente para o capitalista.

O capitalista pode conseguir trabalho extra de trés modos: prolongando a jornada
de trabalho, intensificando a jornada de trabalho ou diminuindo o tempo de trabalho
necessario. Se conseguir aumentar em 2 horas uma jonada de 8 horas, passando de 8 para
10 horas, ele estard aumentando o trabalho extra e obtendo assim mais-valia absoluta.

A mais-valia absoluta também ¢ obtida quando a for¢a de trabalho, mantendo as
mesmas qualificagdes, consegue aumentar o0 numero de gestos de trabalho num mesmo

periodo, diminuindo o que Marx chamava de “porosidade” do trabalho.
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No entanto essa intensificag@o ou aceleragio do trabalho corresponde apenas a um
aumento no tempo de trabalho real, uma vez que tal processo ocorre no contexto de um
sistema tecnolégico inalterado, e nio ha, portanto, qualquer progresso da produtividade
(Bernardo, 1991, p.103).

Mas supondo que o capitalista ndo consiga prolongar ou intensificar a jornada de
trabalho devido a legislagio, a resisténcia dos operarios ou por outro motivo qualquer.
Ainda assim ele podera conseguir trabalho extra, reduzindo o tempo de trabalho necessario.

No capitulo 10 do primeiro volume de O Capital, Marx expde de maneira clara e
didatica o que é mais-valia relativa € como consegui-la. Abaixo segue seu raciocinio:

Uma jornada de trabalho é representada por um segmento de reta que vaidea a c.

a b c
Supondo que esta jornada de trabalho seja de 12 horas, repartidas em 10 horas de
trabalho necessario e 2 horas de trabalho excedente. O segmento a --- b representa o tempo
de trabalho necessario (10 horas) e b --- ¢ 0 tempo de trabalho extra (2 horas). A jornada de
trabalho ndo pode ultrapassar 12 horas, ou seja, os extremos a e ¢ nio podem ser
deslocados. A alternativa para se obter trabalho extra é deslocar o ponto b para b’.
a b’ b c

Supondo que este deslocamento represente 1 hora, a jornada de trabalho

permaneceu a mesma, mas a divisio do tempo entre trabalho necessario e trabalho
excedente se alterou. Antes do deslocamento de b para b’, o tempo de trabalho extra
representava 17% (2/12) da jomada. Apds o deslocamento, passa a representar 25% (3/12).

O tempo de trabalho necessario diminui em 1 hora, passando de 10 para 9 horas.
Isto significa que o trabalhador deixou de gastar 10 horas para produzir seu sustento,
passando a gastar 9 horas. Mas isso ndo se faz por um passe de magica. S6 é possivel

mediante verdadeira revolug@o nos processos produtivos. Nas palavras do proprio Marx:

Mas quando se trata de produzir mais-valia tomando excedente o trabalho
necessario, ndo basta que o capital se aposse do processo de trabalho na situagio
em que se encontra ou que lhe foi historicamente transmitida, limitando-se a
prolongar sua duragio. E mister que se transformem as condi¢des técnicas e
sociais do processo de trabalho, que mude o proprio modo de produgio, a fim de
aumentar a forga produtiva do trabalho. S6 assim pode cair o valor da forga de
trabalho e reduzir-se a parte do dia de trabalho necessaria para reproduzir esse
valor (2001, p. 365-366).
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S6 o aumento de produtividade em todos os setores que produzem bens de salario

pode provocar esta mudanga. Sobre esta questio, Bernardo esclarece:

Quando o ourput produzido em condigdes de maior produtividade é constituido
por bens matenais ou servigos consumidos pelos trabalhadores, resulta desse
mecanismo que o consumo de unidades de output fisicamente consideradas pode
aumentar sem que aumente o valor incorporado na forga de trabalho consumidora,
pois que diminui o valor de cada uma das unidades consumidas. E mesmo que esse
output nio seja diretamente consumido pela forga de trabalho, o decréscimo do
valor das suas unidades terd efeitos mais ou menos indiretos sobre a fabricagio
daqueles bens ou servigos que a for¢a de trabalho consome, acarretando a
diminuig¢do do seu valor (1991, p.67).

Os capitalistas podem  conseguir este aumento-de produtividade recorrendo a
expedientes relacionados a organizagio do trabalho e a inovagio.tecnolégica (cooperagio,
divisdo do trabalho, introdugdo de maquinas, etc.), como Marx mostra nos capitulos
subseqiientes ao Capitulo 10 do primeiro volume de O Capital.

Os esforgos capitalistas no sentido de obter maior produtividade nio visam a
diminuigéo da jornada de trabalho, mas a diminuig¢8o do tempo de trabalho necessario. Ao
diminuir o tempo de trabalho necessario sem diminuir a jornada de trabalho, consegue-se
mais trabalho excedente. E isto que pretende o capitalista.

A produgdo continua e aumentada da mais-valia impde a adaptag¢do continua do
processo de trabalho. Por ser uma forma de exploragiio de trabalho alheio, a extragio da
mais-valia constitui-se num processo contraditorio cuja conseqiiéncia inevitavel é a reagio
dos trabalhadores. Mas é justamente o conflito existente entre o capital e o trabalho o fator
determinante do desenvolvimento do processo de trabatho. Sio as suas formas historicas

que serdo estudadas na proxima segio.
3.3 O Desenvolvimento Historico do Processo de Trabalho

Antes de se iniciar a analise dos momentos decisivos que marcaram o
desenvolvimento do processo de trabalho, cabe fazer um breve desvio para indicar como
vigorava o trabalho no modo de produgio antecedente ao capitalista, a sociedade feudal.

Nesta, segundo (D’hancourt, apud Garcia e Faria, 2000, p.55):
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A infincia ndo é apenas a idade da brincadeira, é a época da formag#io. Passa-se
com freqiiéncia de uma a outra sem saber. Qs pequenos camponeses aprendiam
assim a participar dos trabalhos da fazenda, os filhos dos artesdos, por brincarem
no atelié do pai, sabiam tudo da profissdo antes de comegarem o aprendizado. (...)

A educagio é pois comandada nfo por idéias prontas ‘ou por uma bagagem

comum a ser dada de inicio’, (...) mas como diriamos hoje, pela orientagdo

profissional.

Mais adiante, examinando a corporagéo artesanal o autor comenta o tempo em que
os aprendizes levavam aprendendo seu oficio: “A crianga (...) devia uma prestag¢io
pecuniaria fixada pelos estatutos e um certo numero de anos de trabalho, destinados tanto
ao seu proprio aprendizado quanto a indenizar 0 mestre em géneros pela pensio fornecida e
pelo tempo dedicado. Entre os comerciantes de pano, o aprendizado durava quatro anos,
entre os tapeceiros, oito, entre os cristaleiros, dez, etc” (Idem, ibidem).

Assim torna-se evidente que nessa fase historica fazer significa saber, ou seja,
concepgio e exercicio cabiam ao mesmo individuo, o que exigia anos de aprendizado.

Na transigio do feudalismo para o capitalismo, como se analisara a seguir,
observa-se a substituigdo do artesanato pela manufatura, a divisdo do trabalho cooperativo
pela divisdio do trabalho nas oficinas, e mais tarde na indastria. Em decorréncia disso ha a
apropriagio cada vez mais acentuada do excedente de trabalho, assim como dos seus meios
pela burguesia. Uma burguesia que cresce tanto econdmica quanto politicamente, detendo

para si o controle sobre o trabalho e 0s meios de produgio.
3.3.1 A Cooperagdo, a Manufatura e a Grande Industria

Marx no capitulo XI de O Capital, aponta os elementos que configuram o inicio da
produgdo capitalista: “a atuagido simultinea de grande nimero de trabalhadores, no mesmo
local, ou se quiser, no mesmo campo de atividade, para produzir a mesma espécie de
mercadoria sob o comando do mesmo capitalista constitui, historica e logicamente, o ponto
de partida da produgfo capitalista” (2001, p.375).

A cooperagdo sob a forma de divisdo técnica do trabalho, uma criagio natural de
inicio, e que se torna “a forma consistente, metodica e sistematica do modo de produgdo

capitalista”, desenvolve a for¢a produtiva que ja existia na cooperagdo simples, a forga
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produtiva do trabalho social. Essa é a grande criagdo do capital, ou seja: “Nio se trata aqui
da elevagdo da forga produtiva individual através da cooperagdo, mas da criagdo de uma
forga produtiva nova, a saber: a forga coletiva” (Marx, 2001, p.379).

Do ponto de vista do trabalho “a conseqiiéncia formal de o trabalhador trabalhar
nido para si mesmo, mas para o capitalista” (Marx, 2001, p.383) é que, apesar de
subjetivamente cada trabalhador ainda ter o dominio de seu-oficio, perde do ponto de vista
das condigdes objetivas, a possibilidade de apropriar-se de seu produto. Isto porque o
trabalho realizado de maneira coletiva exige diregdo, coordenagdo e controle, que sdo
fungdes do capital. Fungdes estas que possuem um duplo aspecto, um, técnico, produtivo,
indispensavel em qualqher trabalho coletivo €, outro, despotico, necessario para enfrentar
as resisténcias dos trabalhadores (Marx, 2001, p.384-85).

No tocante aos meios de trabalho utilizados ndo ocorre qualquer mudanga, visto
que a forma artesanal continua vigente, no sentido de que o trabalho mantém o seu carater
manual, numa relagdo de dependéncia da habilidade, capacidade e da for¢a do trabalhador
na feitura do seu oficio.

Essa maneira dé produzir vai sofrer mudangas significativas quando passa a se
estruturar a partir da divisio do trabalho” caracteristico” da manufatura. Assim, “a
‘cooperagdo fundada na divisdo do trabalho adquire sua forma classica na manufatura.

Predomina como forma caracteristica do processo de produgéo-capitalista durante o periodo

7 No texto “A ideologia Alema”, Marx e Engels postulam que cada fase da divisio do trabalho determina
igualmente as relagGes dos individuos entre si, no que se refere ao material e ao instrumento do trabalho.
Neste sentido, os autores fazem uma andlise das diversas fases dos modos de produgdo, desde a sociedade
mais simples (sociedade tribal) até a sociedade mais complexa (sociedade capitalista). Segundo Marx e
Engels “a primeira forma de propriedade € a propriedade tribal. Ela corresponde 2 fase nfo desenvolvida da
produgdo, nesta fase, a divis#o do trabalho estd ainda pouco desenvolvida da produgdo e se limita a uma
maior extensdo da divisfo natural no seio da familia” (1989, p.15).

O fato de a diviséo do trabatho consolidar-se de forma simples ou natural nesta fase se d4 porque as relages
de trabalho travadas entre os homens para a produciio da sua existéncia também se ddo de forma pouco
desenvolvida, ocorrendo o meio de subsisténcia basicamente através da caga e da pesca, da criagiio de gado,
ou no méximo, da agricultura. Nestas circunstincias, a divisio do trabalho ndio é fator provocador da
alienago porque ainda ndo existe ainda a divisio entre trabalho de concepgio e trabatho de execugdio. E o que
afirmam Marx e Engels: “a divisdo do trabalho toma-se realmente divisdo apenas a partir do momento em que
surge uma divisdo entre o trabalho intelectual ¢ o manual. (...) Com esta divisfio do trabatho, torna-se possivel,
ou melhor, acontece efetivamente que a atividade intelectual e a atividade material — o gozo e o trabatho, a
produgdo e o consumo — acabam sendo destinados a individuos diferentes; entfio, a possibilidade de esses
elementos nfo entrarem em conflito reside unicamente no fato de se abolir novamente a divis3o do trabalho™
(1989, p.28).

Contudo, tem-se conhecimento de que a superagfio da divisfio do trabalho ¢ da alienaglio nfio significaria uma
volta ao modo de produgdo tribal, mas sim uma transformag#o no processo de trabatho.
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manufatureiro propriamente dito, que, a grosso modo, vai de meados do século XVI ao
ultimo tergo do século XVIII” (Marx, 2001, p.391).
A manufatura, de acordo com Marx, origina-se e forma-se de dois modos a partir

do artesanato:

De um lado, surge da combinago de oficios independentes diversos que perdem
sua independéncia e se tornam tio especializados que passam a constituir apenas
operag¢des parciais do processo de produgdo de uma Ginica mercadoria. De outro,
tem sua origem na cooperagio de artifices de determinado oficio, decompondo o
oficio em suas diferentes operagdes particulares, isolando-as e individualizando-as
para tornar cada uma delas fun¢dio exclusiva de um trabalhador especial. A
manufatura, portanto, ora introduz a divisdo do trabalho no processo de produgio
ou a aperfeigoa, ora combina oficios anteriormente distintos. Qualquer que seja,
entretanto, seu ponto de partida, seu resultado final é 0 mesmo: um mecanismo de
producdo cujos Orgdos sdo seres humanos (Marx, 2001, p.393).

A divisdo do trabalho, independente da sua histéria ao longo do tempo, permanece
até os dias atuais no seio das sociedades capitalistas. Adam Smith em seu livro 4 riqueza
das nagdes, apresenta trés vantagens fundamentais da divisdo do trabalho: aumento da
destreza de cada trabalhador individualmente, economia de tempo, que em geral se perde
passando de uma espécie de trabalho a outra, e a invengé@o de grande niimero de maquinas
que facilitam e abreviam o trabalho além de permitirem que um homem faga o trabatho de
muitos (Smith, 1983).

A tendéncia fundamental existente no processo de trabalho capitalista, ou seja, a
busca pela cis3o entre o trabalho de concepgédo e execugio, torna-se aqui evidente.

O periodo manufatureiro € a primeira referéncia no estudo da relagio entre
educagio formal e qualificagdo para o trabalho. Para Smith (1983) esse periodo pode ser
caracterizado pela pouca importincia da educagio regular para a produgio capitalista.

Isto porque a forma de organizagdo do processo de trabalho caracteristico da
manufatura, com acentuada divisdo técnica, possibilitava mesmo a pessoas sem instrugio,
como os camponeses que chegavam as cidades, assimilar facilmente as habilidades
necessarias para o trabalho.

Embora valorizasse sobremaneira a divisio do trabalho, especialmente como
forma de aumentar a destreza, Smith (1983) reconhece que esse processo ocorria as custas

do enfraquecimento de outras aptiddes ou faculdades mentais dos operarios. Tal fato,
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segundo ele, poderia levar ao embrutecimento dos trabalhadores e conseqiientemente a um
nivel de barbarie incompativel com as propostas da sociedade modema.

Assim, para prevenir este perigo, o autor defende que a camada mais pobre da
populagdo fosse ofertada uma base educacional cumpridora do papel de preparar os
individuos para o convivio social, garantindo a aceitagio e o respeito as normas e valores
da nova ordem, a ordem capitalista.

A manufatura conforme Marx, ndo altera os meios de trabalho de forma radical,k
uma vez que nela “complexa ou simples, a opera¢gio continua manual, artesanal,
dependendo portanto, da forga, da habilidade, rapidez e seguranga do trabalhador individual
ao manejar seu instrumento (2001, p.393). No entanto ela realiza as condigdes materiais
necessarias para o estabelecimento da forma tecnoldgica seguinte: “O periodo
manufatureiro simplifica, aperfeicoa e multiplica os instrumentos de trabalho, adaptando-os
as fungdes exclusivas especiais do trabalhador p‘ar’celado. Com isso, cria uma das condi¢des
materiais para a existéncia da maquinaria, que consiste numa combinagio de instrumentos
simples” (Marx, 2001, p.396).

Portanto até esta fase, pode-se dizer que o trabalho encontra-se apenas
formalmente subordinado ao capital. Mas com o surgimento da maqumada ocorre uma
completa revolugdo no processo de trabalho. Isto ocorre ao redor de 1760 e configura o que
se tem denominado de Primeira Revolugio Industrial. Assim, “o instrumental de trabalho
ao converter-se em maquinaria, exige a substitui¢ido da forga humana por forgas naturais e
da rotina empirica pela aplicagio consciente da ciéncia” (Marx, 2001, p.442).

A maquina-ao privar o trabalhador do uso da sua ferramenta, e a forga motriz ao
acionar a maquina e impor a regularidade do processo, vio se encarregar de diminuir os
empecilhos que o trabalhador possa conferir a valorizagdo do capital.

A esse respeito, Marx comenta:

Na manufatura e no artesanato, o trabalhador se serve da ferramenta; na fabrica,
serve a maquina. Naqueles procede dele o movimento do instrumental de trabalho;
nesta, ele tem de acompanhar o movimento do insttumental. Na manufatura, os
trabalhadores sio membros de um mecanismo vivo. Na fabrica eles se tomam

complementos vivos de um mecanismo morto que existe independente deles
(2001, p.482).
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Dessa forma a fabrica emana para toda a sociedade uma forma de viver

radicalmente distinta:

O capital imprime um carater cosmopolita a economia. O progresso é acelerado e
as rela¢des de comercio sdo amphiadas. Aos poucos, desaparece o isolamento ¢ as
nagles criam as interdependéncias. Mas o crescimento burgués foi acompanhado
do crescimento inverso do operariado contemporineo; h& um progresso econémico

que nio é acompanhado pelo progresso social. O proletariado, surgido com a

grande industria urbana, fica sujeito a todas as vicissitudes da expansio burguesa:

O trabalhador torna-se apéndice da maquina e a sua capacidade produtiva

condiciona-se 4 nogdo de lucro, isto é, pelo que o seu trabalho representa na

consecugio do produto. Estabelece-se o dominio do trabalho pelo capital e a mais-

valia torna-se a marca registradas dessa dominagio (Oliveira, 1998, p.79).

Com a mecanizagdo ocormre uma simplificagio do trabalho que conduz a
homogeneizag¢io da maior parte do corpo coletivo de trabathadores, uma vez que a forgca
muscular ndo mais se constitui em forga motriz do processo de trabalho.

A indastria moderna ndo sé aprofunda a separagdo entre concepgio e execugio,
mas dita a polarizagdo da qualificagio da forga de trabalho. Segundo Marx dois grupos
compdem o trabalhador coletivo da grande industria: por um lado o operador de maquina e
seu auxiliar (geralmente uma crianga), por outro um grupo reduzido de pessoal mais
qualificado (de manutengdo e reparagdo, técnicos, engenheiros, etc.) se desenvolve e tende
a centralizar os conhecimentos relativos ao processo-produtivo (Marx, 2001, p.480).

Com a industrializagéo a exploragdo da forga de trabalho ganha dimensdes sem
precedenfes, incorporando mulheres e criangas de forma brutal ao processo produtivo,
através de extenuantes e intensas jornadas de trabalho, ja que agora o ritmo é totalmente
imposto pela maquina.

A observagdo das novas condigdes sociais criadas pela introdugdo do maquinismo
e a generalizagio do emprego de mio-de-obra infantil é determinante para a formulagio da
concepgdo educacional de Marx. Contudo, este aspecto da sua teoria sera brevemente

analisado no proximo capitulo. Por ora, cabe apenas destacar que:

Apesar da aparéncia mesquinha que apresentam em seu conjunto, as disposi¢Ses
da lei fabril relativas & educagdo, fizeram da instrugio primaria condigdo
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indispensavel para o emprego de criangas®. Seu sucesso demonstrou, antes de tudo,
a possibilidade de conjugar educagdo e ginastica com trabalho manual, e
conseqiientemente o trabalho manual com a educagéo e ginastica. Os inspetores de
fabrica logo descobriram através dos depoimentos dos mestres escolas, que as
criangas empregadas nas fabricas embora sé tivessem meia frequéncia escolar,
aprendiam tanto e muitas vezes mais que 0s alunos regulares que tinham a
freqiiéncia diaria integral (Marx, 2001, p.547-8).

Para Fogaga (1'994), entretanto, a educag@o na inddstria moderna, assim como na
manufatura, continuou essencialmente voltada para o aprendizado de comportamentos
adequados a vida social e produtiva, ndo possuindo nenhuma vinculagio direta com as
necessidades objetivas do mundo do trabalho.

J4 a partir da segunda metade do- século XIX, segundo a interpretagdo de alguns
autores, comega a se estabelecer uma relagio mais efetiva entre educagdo escolar e
qualificagdo profissional a partir das inovagdes tecnologicas trazidas pela Segunda
Revolugio Industrial.

Segundo Fogaga (1994) a divisdo do processo de trabalho na indistria moderna
estaria organizada a partir da articulag@o entre maquinas e ndo mais entre as tarefas parciais
executadas pelos trabalhadores; isso possibilitaria que os trabalhadores pudessem ser
dispostos de maneira dindmica e flexivel ao redor do sistema de maquinas e nio mais
ficassem presos a postos fixos e movimentos repetitivos. Nesta perspectiva, Marx ja havia

destacado:

Quando a maquinaria como um todo, forma um sistema de maquinas diferentes,
operando simultineas e combinadas, exige a cooperagdo nela baseada uma
distribuigdo das diferentes espécies de grupos de trabalhadores pelas diferentes
espécies de maquinas. Mas a produgdo mecanizada elimina a necessidade, que
havia na manufatura, de cristalizar essa distribui¢do anexando permanentemente o
mesmo trabalhador & mesma fungio (2001, p.481).

Tomando entio como referéncia os setores industriais mais avangados, Marshall
observa que o processo de trabalho caracteristico daquele periodo histérico estava alterando

a configuragio das qualificagbes exigidas dos trabalhadores, para as quais “a habilidade

® Sobre esta questdo, Marx esclarece em nota de rodapé: “Segundo a lei fabril inglesa, os pais ndo podem
mandar seus filhos com menos de 14 anos para as fébricas subordinadas a essa lei, sem coloca-los a0 mesmo
tempo na escola priméria. O fabricante € responsével pela observancia da lei” (Marx, 2001, p.547).
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manual, especializada a ponto de ndo poder ser transferida de uma ocupagdo para outra,
(estaria) se tornando um fator de produ¢@o de importincia cada vez menor” (1996, p.263).

Assim, em seus “Principios de Economia”, Marschall (1996) enfatiza que o
processo de desqualificagdo ndo € inerente ao desenvolvimento industrial. Segundo o autor
o avango tecnoldgico incorporado pela grande indistria fez com que houvesse uma
valorizagio de habilidades gerais, habilidades essas que dado seu carater abstrato e amplo,
deveriam ser formadas na escola basica que, por sua vez, devena ser estendida a toda a
populagdo, ja que a maior vantagem advinda do melhor desempenho profissional dos
trabalhadores seria o desenvolvimento econdémico e social experimentado pela nagio.

Nesse sentido o autor conclui:

Nio se podem medir as vantagens de consagrar fundos publicos e particulares para

a educagdo do povo apenas pelos seus frutos diretos. Até mesmo como uma

aplicagdo de capital, é vantajoso dar as massas maiores oportunidades do que as

que possuem atualmente, pois € s6 por esse meio que todos aqueles que morreriam
desconhecidos terdo o impulso necessario para fazer brotar suas aptiddes latentes.

E o valor econémico de um uanico génio industrial ¢ suficiente para cobrir as

despesas da educagiio de toda uma cidade (...) (Marshall, 1996, p.271).

Contudo, conforme ressalta Fogaga (1994), mesmo tendo a possibilidade concreta
de alterar a marcha da desqualificagido promovendo simultaneamente uma recuperagio das
demandas educacionais para o exercicio profissional, o capital tendeu a organizar o
processo de trabalho de uma outra forma, optando pela estratégia de manter o trabalhador
preso a uma unica atividade, executando tarefas cada vez mais fragmentadas.

Segundo a autora o regime fabril forjou do final do século XIX até os anos 60 do
século XX, como veremos nas duas proximas segdes, uma estrutura que prescindiu das
habilidades gerais dos trabalhadores. Ocorreu uma nova acentuagio da divisdo técnica do
trabalho e a educagdo geral manteve assim, uma fragil relago com a qualifica¢do para o
trabalho industrial.

Além disso a hierarquia ocupacional taylor-fordista favoreceu a estruturagdo de
sistemas educacionais duais, ou seja, sistemas organizados em duas versdes, uma destinada
a formagdo dos dirigentes para o qual o caminho é a versdo académica, e outra para a -
formagdo dos trabalhadores para o que se constituiram historicamente alternativas de

ensino profissional com objetos e duragdes diversificadas.
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3.3.2 O Taylorismo

O exercicio de poder sobre o trabalhador no capitalismo consolida-se através do
gerenciamento na divisdo do trabalho. A garantia da expansio do capital ocorre mediante as
gradativas mudangas nos métodos de controle sobre o processo de trabalho, que por sua
vez, advém das relagdes e conflitos entre capital e trabalho e da propna: concorréncia
intercapitalista.

Embora os economistas classicos tivessem se empenhado na elaborag¢io de teorias
que concernem a organizagio do trabalho no 4mbito das relagdes capitalistas de produgio,
foi Frederich Winslow Taylor quem se destacou no campo da teoria da geréncia cientifica
no final do século XIX e principios do século XX,

Cabe ressaltar que o taylorismo representa o aperfeigoamento dos métodos
empregados no processo de trabalho, especialmente no tocante aos seus aspectos
organizacionais, uma vez que o desenvolvimento dos meios e instrumentos de trabalho foi
minimo. Assim, investiga a melhor forma de controlar o trabalho alienado’, constituindo-se
em “uma teoria que nada mais € do que a explicita verbalizagdo do modo capitalista de
produg¢io” (Braverman; 1980, p.83). |

Na busca de encontrar-a melhor-maneira de organizar o processo de trabalho e
obter o controle sobre o mesmo, Taylor efetuou estudos que fundamentavam-se na
apropriagdo do conhecimento do trabalhador com a finalidade de repassa-los para a
geréncia. Segundo ele “(...) o processo de trabaltio deve ser independente do oficio, da
tradigdo e do conhecimento dos trabalhadores. Dai por diante deve depender nio
absolutamente das capacidades dos trabalhadores, mas inteiramente das politicas.

gerenciais” (Braverman, 1980, p.103).

® Numa perspectiva marxiana, a alienagfio do trabalhador se consubstancia de diferentes formas, quais sejam:

Alienagio do trabalhador pela alienagdo do produto do préprio trabalho: o trabathador ¢ expropriado
de sua vida enquanto scr social, bem como do objeto de trabatho produzido por ele, que ¢ apropriado por
outrem;

Alienagfio de si proprio pelo processo de exteriorizagiio de trabalho no. ato da produgio, ou seja, o
fruto do trabalho aparece ao trabalhador- como algo estranho € hostil. que ndo foi produzido.por ele, mas
apenas como um meio para satisfacfio de suas necessidades vitais;

Alienac#io da dimensdio de intencionalidade frente ao trabatho, pois o homem nega a si- mesmo -
enquanto sujeito de-scu trabatho, negando a sua superioridade frente aos outros animais;,

Alicnacfio do homem frente aos outros homens, pois o produto do trabalho ndo pertence ao
trabalhador, mas a um outro homem que néio € o trabalhador e sim o capitalista (Silva, 1995, p.39).
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A dissociagdo do processo de trabalho das especialidades dos trabalhadores

constitui entio o primeiro principio da geréncia cientifica formulado por Taylor e objetiva

alijar completamente os trabalhadores do saber, das destrezas e dominio de seus oficios,

tomando-os dependentes da geréncia, incapazes de organizar suas proprias tarefas. “O

administrador assume (...) o cargo de reunir todo o conhecimento tradicional que no

passado foi possuido pelos trabalhadores e ainda de classificar, tabular e reduzir esse

conhecimento a regras, leis e formulas (...)” (Idem, p.103).

Deste principio de administrago cientifica decorrem outros dois:

“Todo possivel trabalho cerebral deve ser banido da oficind e centrado no
departamento de planejamento ou projeto (...)” (Idem, p.103). O principio da
separagdo de concepgdo e execugdo, 1sto é, a separagio entre o trabalho mental e
manual, veio a desumanizar o processo de trabalho, reduzindo os trabalhadores
quase que ao nivel de trabalho na sua formd animal, isento de propdsito e nio
pensavel. Assim colaborou com a desqualificagdo da forga de trabalho ao diminuir
sua competéncia e a0 mesmo tempo, a fez produzir mais, barateando seu valor.

“A utiliza¢do do monopdlio do conhecimento para controlar cada fase do processo
de trabalho e seu modo de execu¢do” (Idem, p.108). A aplicagdo desse principio
da-se através de ampla preparagio de tarefas pela geréncia. Assim o trabalho de
todo operario passa a ser inteiramente planejado pelo menos com um dia de
antecedéncia, e cada homem recebe, na maior parte dos casos, instrugdes escritas
completas, detalhando a tarefa que devena executar, assim como os meios de
trabalho a serem utilizados e o tempo exato permitido para isto, acentuando desse

modo, a extragio da mais-valia.

Os principios da administragio cientifica formulados por Taylor foram criados a

partir de sua propria pratica no processo produtivo — quando chefe da se¢io de tomos —

com o objetivo de aumentar a produgdo diaria, como ele mesmo relata:

Disse-lhes entdo: se vocés querem dizer que receiam que vou tirar maior produgio
destes tornos, vou sim; proponho-me a aumentar a produg¢io. E disse: vocés devem
lembrar que estive com vocés como companheiros até agora e que trabalhei como
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vocés. Mas agora aceitei a fungéio de geréncia nesta companhia, e estou do outro
lado. Vou dizer-lhes francamente que pretendo obter uma produgdo maior de
tornos (Braverman, 1980, p.88).

Esta afirmagio de Taylor deixa claro que a fungio precipua db gerenciamento é o
de garantir os resultados a serem obtidos pela forga de trabalho através de extragio brutal
da mais-valia dos trabalhadores. Para isso, como ja mencionado anteriormente, era
necessario eliminar o dominio que o trabalhador de oficio mantinha do processo de

trabalho. A esse respeito Vieira comenta:

Sendo a transmissdo do oficio feita de maneira assistematica, cada mecanico fazia
o trabalho do jeito que melhor lhe conviesse, havendo, por isso, muitas maneiras
de realizar um mesmo trabalho. Para escolher qual dentre os métodos existentes
era o mais eficiente, Taylor passou a fazer experiéncias que se estenderam por
cerca de 26 anos e consumiram milhdes de dolares. Estas experiéncias deram a
Taylor as informagdes que ele ndo podia obter dos mecanicos e com elas o capital
logrou acumular os conhecimentos do oficio que criaram condigSes para que as
atividades pudessem ser planejadas fora da oficina. O planejamento, que
concretiza a separagdo entre a concepgdo € a execugdo, sO ¢ possivel quando a
geréncia se apossa do conhecimento que é exclusivamente dos trabalhadores
(1989, p.48).

Observando entio, metddica e pacientemente a realizagio do trabalho dos
mecinicos no “chio de fabrica”, Taylor o decompde em diversas tarefas e, a partir destas,
mensura 0s tempos e movimentos gastos, estabelecendo assim um tempo padrdo a ser
perseguido como forma de aumentar a produtividade. Essas diversas tarefas, por sua vez,
vio dar origem a outras diversas fungles especializadas, mas diferenciadas em
qualificagdo, como é o caso do torneiro, do torneiro mecénico, do ferramenteiro e do

P : 10
preparador de maquinas” .

Sobre os efeitos desse processo de desqualificagdo, Régnier observa:

Dessa forma, Taylor atinge os trabalhadores de oficios naquilo que, até entio, era
o seu grande trunfo: o saber produtivo, liberando parcialmente o capital das
amarras do sindicalismo organizado, uma vez que torna possivel a contratagio de
trabalhadores ndo sindicalizados e ndo qualificados que, mediante alguns

1% A esse respeito, consultar Vieira (1989, p.55).
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treinamentos internos desenvolvidos na propria empresa, facilmente estariam
disponiveis para fazer fluir a produgéo (1997, p.36).

No entanto, conforme constata Vieira (1989, p.60), o tempo de producio padrio
ou “tempo alocado” desenvolvido por Taylor, ainda permite um espago para que o operario
possa regular individualmente o ritmo de seu trabalho, sendo necessirio, portanto, a
implantagio de um sistema de incentivos salariais para obter a execugio das tarefas no
prazo deterniinado.

Mas esse controle que o operario ainda mantém do seu trabalho € eliminado quase
que por completo com o surgimento de uma nova modalidade de acumulagio do capital,

baseada em um processo de trabalho de novo tipo: o fordismo.
3.3.3 O Fordismo

A caracteristica basica do fordismo € a linha de montagem. Introduzida por Henry
Ford na fabrica de automéveis, ja nas primeiras décadas do século XX ela possibilita, ao
mesmo tempo, uma maior redugio do tempo de trabalho e uma garantia quase plena que
cada operario realizard a tarefa que lhe cabe no tempo-determinado- pela cadeia de
produgio. Talvez por isso o fordismo seja denominado “a socializagdo da proposta de
Taylor”,

(...) pois enquanto este procurava administrar a forma de execugfio de cada
trabalho individual, o fordismo realiza isso de forma coletiva, pela via da esteira.
(..) Em termos bastante rapidos, trata o fordismo de fixar o trabalhador num
determinado posto de trabalho, e transportar através da esteira o objeto de trabalho
em suas diferentes etapas de acabamento, até sua conformag¢fo como mercadoria
(Moraes Neto, apud Garcia e Faria, 2000, p.59).

Este aprofundamento e avango em relagio a logica taylorista de organizagio do
processo de trabalho, é acompanhado de uma completa fragmentagio do conteiido do
trabalho, que embora empobrecido pelos estudos de tempos e movimentos, ainda mantinha
uma certa unidade e torna-se agora “especializado” em uma Gnica tarefa ou movimento
cujo ritmo é ditado pela esteira da linha de montagem, o que toma-se conhecido como

“tempo imposto” pela maquina.
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Dessa forma a separagio entre concep¢io e execugdo do processo de trabalho é
exponenciada, passando-se a exigir “pouca ou quase nenhuma exigéncia de qualificagio
para o segmento que ndo comanda o processo, a grande maioria dos trabalhadores; alta
qualificagdo para o segmento que comanda o processo e determinadas qualificagSes para
alguns setores fundamentais da produgdo, como € o caso dos tomeiros, ferramenteiros,
frezadores, etc (Salm, apud Aranha, 1999, p.81)

Apesar da linha-de montagem constituir o centro nervoso da industria mecénica,
cabe ressaltar que ela também impora mudangas em todas as demais fases de produgio. No
caso da fabrica¢do de automdveis, o maior problema encontrava-se na necessidade de se
produzir pegas rigorosamente iguais na qualidade requerida pela linha de montagem. Neste
sentido Conat (apud Vieira, 1989, p.61) observa: “as verdadeiras .dificuldades que
retardardo a introdugio da linha de montagem néo se apresentam na montagem, mas na
usinagem”.

A solugdo desta quéstﬁo, Ford -encontra através do aprofundamento da

especializagio, tendo como base a divisdo taylorista do trabalho:

Adotou-se o sistema de produzir cada pegca numa seg¢dio. A peca, entdo, passa
sucessivamente por um conjunto de diferentes maquinas, as quais realizam
operagdes especificas e predeterminadas. Transportadores mecénicos deslocam as
pegas por entre as maquinas. Nao é dificil perceber os resultados desse tipo de
organizagdo da produgio: homens e maquinas repetindo indefinidamente uma, ou
umas poucas operagdes (Vieira, 1989, p.61).

Com os trabalhadores submetidos a performance dos maquinarios obtém-se um
consideravel aumento de intensidade e de produtividade do trabalho, o que permite uma
produgiio em larga escala, e portanto custos unitarios reduzidos.

Assim, o desafio de Ford dirigi-se a produgio e ao correspondente consumo de
massa: um automével para cada familia americana passa a ser seu lema. No entanto, para
que o consumo de massa possa ser bem sucedido ha a necessidade da criagdo de um novo
padrio de renda que garanta a ampliagio do mercado. O sistema capitalista, porém, nio

proporciona essa condigdo espontaneamente. Faz-se necessaria a regulago’’.

' O modo de regulagfio “¢ a combinagio de mecanismos que ajusta aos principios coletivos do regime de
acumulagfo os comportamentos contraditorios, conflitantes dos individuos. A principio essas formas de ajuste
sio simplesmente ... os hébitos, a disposi¢iio dos empresérios e dos assalariados para se conformarem com
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Nesse sentido Mattoso esclarece:

Paralelamente 3 sua dimens3o econdmica e industrial stricto sensu este novo
padrio de desenvolvimento pressupds a ampliagio e diversificagio da intervengio
do Estado. Uma nova forma de gestio tomou a seu cargo a reproducio da forga de
trabalho social e articulou com os sindicatos a compatibilizagdo da gestdo da forga
de trabalho aos ritmos e modalidades de acumulagio favorecendo, entio, que os
niveis salariais e de consumo se tornassem compativeis com o novo padrio
tecnologico e de produgdo industrial de massa (1995, p.27).

Dessa maneira, o modo de regulagdo fordista pressupde a incorporagio dos
assalariados ao mercado consumidor através de uma politica de consenso e coesdo social
sustentada pela solidariedade entre crescimento dos lucros e dos salarios e pela
consolidagio dos conflitos em regras, normas e formas institucionais (Aranha, 1999, p.86).

O Estado passa a condensar esse compromisso de correlagio de forgas entre
capital/trabalho. Nesta dire¢io situam-se também as coloca¢des de Melo: “o Estado
Keynesiano de bem estar social cumpriu precisamente o papel de transformar o conflito de
classes em colaboragio de classes” (apud Aranha, 1999, p.86).

Assim, em troca das conquistas pactuadas, “os trabalhadores reduziram, em maior
ou menor grau, suas demandas por socializagdo da propriedade, suas criticas da
organizagdo do trabalho e da ética capitalista do trabalho” > (Mattoso, 1995, p.28).

No entanto a partir do inicio da década de 70, o modelo fordista enquanto forma

de organizagio do trabalho, regime de acumula¢io e modo de regulagio, comega a

tais principios por reconhecé-los (ainda que a contragosto) como vilidos e 16gicos. Agregam-se a eles
sobretudo as formas institucionalizadas: as regras do mercado, a legislagdo social, a moeda, os fluxos
financeiros. Tais formas institucionais podem ser estatais (as leis, as portarias, o orgamento), privadas (as
convengdes coletivas) ou semi publicas (o modelo francés de previdéncia social)” (Lipietz apud Gounet,
1999, p.58). .

12 Tal avango, contudo, néio pode ser visto de forma homogénea nos diferentes paises, assim como para todos
os segmentos da classe trabathadora em cada pais. Harvey deixa isso bem claro quando assinala: “nem todos
eram atingidos pelos beneficios do fordismo, liaverido na verdade sinais abundantes de insatisfagio mesmo no
apogeu do sistema. Para comegar a negociagio fordista de saldrios estava confinada a certos setores da
economia e a certas nagdes-Estado em que o crescimento estivel da demanda podia ser acompanhado por
investimentos de larga escala na tecnologia de produgfio em massa. Outros setores de produgéo de alto risco
ainda dependiam de baixos salérios ¢ de fraca garantia de emprego. E mesmo os setores fordistas podiam
recorrer a uma base n#o-fordista de subcontratagio. Os mercados de trabalho tendiam a se dividir entre o que
O’Connor (1973) denominou um setor ‘monopolista’ € um setor “competitivo’ muito mais diversificado em
que o trabalho estava longe de ter privilégios. As desigualdades resultantes produziram sérias tensGes sociais
por parte dos excluidos — movimentos que giravam em torno da maneira pela qual a raga, o género ¢ a origem
étnica costumavam determinar quem tinha ou ndo acesso ao emprego privilegiado” (1999, p.132).
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demonstrar sinais de seu esgotamento. Tal esgotamento, segundo Oliveira (2000, p.68)
pode ser explicado pelo menos por trés razdes distintas e complementares: pelo fim do
chamado ciclo virtuoso do fordismo, pela concorréncia internacional entre empresas e pela
resisténcia dos trabalhadores as formas de organizagio do trabalho.

Em conjunto esses fatores induzem uma nova orientagio que dinamiza o mercado
e possibilita a introdugio de formas de produgéo em séries mais curtas, direcionadas para
um mercado mais diversificado e pouco previsivel que por sua vez impde uma nova forma

de organizagdo do processo de trabalho, conhecido como toyotismo.
3.3.4 O Toyotismo

A construgdo da racionalidade toyotista ocorre de forma muito vinculada 2
situagio econdmica da empresa Toyota em meados do século XX, assim como aos aspectos
conjunturais e estruturais presentes na sociedade japonesa nesta época e aos resultados da
implantag¢do do fordismo no ocidente”.

Para Coriat os novos métodos implementados por Taiichi Ohno, engenheiro da
Toyota, correspondem as bases de uma nova forma de organizar o processo de trabalho que
vem a substituir o fordismo. Nesse sentido o autor € muito explicito: “A tese geral que
pretendo sustentar é que o sistema Toyota, ou o ohnismo, se preferirmos, constitui um
conjunto de inovagdes organizacionais de importincia comparavel & que tiveram em seu
tempo as mudangas organizacionais incorporadas pelo taylorismo e o fordismo” ** (1994,
p.24).

A dinimica de funcionamento desse novo modelo da-se mediante o
estabelecimento de dois novos paradigmas em matéria de engenharia produtiva,

concretizados a partir do uso combinado da informatica e da eletronica :

A busca de integracdo como caminho renovado para a obten¢do de ganhos

de produtividade;

13 A esse respeito consultar Coriat (1994) e Régnier (1997).

' No tocante a essa questdo, cabe ressaltar que dentro da literatura disponivel, alguns autores acreditam que o
toyotismo se apresenta como uma superagio critica dos pressupostos taylor-fordistas, enquanto que para
outros a organizagio japonesa do processo de trabalho se carcateriza mais como uma forma de “adequagio”
criativa as limitagdes encontradas nos modelos anteriores (Leite, 1994).
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A busca de flexibilidade das linhas produtivas como instrumento de
adaptagdo ao carater instavel, volatil e diferenciado dos mercados (Coriat , 1988, p.27).

5
No caso da integragdo"’,

trata-se de eliminar, a0 maximo, os ‘tempos mortos’ da
producdo, reduzindo os tempos gerais de circulagéo (alimentagio-transferéncia) e buscando
elevar numa mesma fragdo de hora, os tempos de ocupag¢do efetiva da maquinaria, dos
-manipuladores ou dos homens para o segmento de tarefas ndo-automatizadas” (Idem, p.27).

Todo esse processo significa, em outras palavras, reduzir o tempo de
atravessamento; aumentar o giro do capital circulante, reduzindo os estoques e obtendo-se
assim, com o mesmo investimento fisico, uma maior produgio. O alkcance de tal meta é
facilitado pelo uso de conceitos como tecnologia de grupo e células de producio. A esse

respeito, Salerno comenta:

A orgamzagao “tradicional é funcional, ondé os equipamentos s30 agrupados
segundo seu tipo ou fungdo (segdes de tomos, segdes de fresa, de retifica, etc.), 0
que tende a levar a um giro muito lento do capital ¢irculante ¢ a um grande volume
de estoque intermediario. A tecnologia de grupo visa formar familias de pegas com
roteiro produtivo e geometria semelhantes; para que possam ser -produzidas
inteiramente num conjunto de maquinas organizadas seqiiencialmente de acordo
-com-o fluxo produtivo da pega dominante na familia (célula) (1994, p.58).

Dessa forma a organizagdo da producio em células possibilita a diminuigio do
tempo de movimentagio das pegas e do tempo de preparagio das maquinas, viabilizando
economicamente a produgdo de pequenos lotes.

“Quanto ‘4 flexibilidade'® Coriat faz uma caracterizagdo nos planos tecnolégico e

econdmico. Na dimensdo tecnoldgica, a flexibilidade esta assentada no carater programavel

"* Coriat assinala que “a tendéncia de uma integragfo mais intensa das sequéncias ¢ das operagdes de
produgfio nasceu diretamenté dos principios de economia de tempo faylorista e fordista”.. Na mesma pégina,
éni nota de rodapé, diz: “Por integracio ¢ entendida a integragio de sequéricias wmporals da produgdo,
visando obter a riaior capacidade produtiva possivel e a reduzit 6s tempos de trabalho e de operaglio” (1988,
p:27).
' “Ainda que a flexibilidade seja limitada, algumas formas especificas podem ser identificadas. Essas formas
ou dimensBes referem-se as suas caracteristicas ou, se preferir, ao valor de uso do produto a ser fabricado:
flexibilidade do ‘mix’ de produtos — refcre-se a possibilidade de fabricar simultanecamente um
conjunto de produtos com caracteristicas de base comum;
flexibilidade de pegas — diz respeito & possibilidade de acrescentar ou suprimir uma pega do
processo;
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das tecnologias de informac#o, que em conjunto com a atual geragdo de maquinas permite
atender em um curto espago de tempo, as flutuagdes do mercado e as exigéncias quanto aos
requisitos para a fabricagdo dos produtos. Na dimensio econdmica o autor especifica como
principal caracteristica o fato da flexibilidade “favorecer a maximiza¢io das faxas de
utilizagdo das capacidades instaladas e aceleracdo da amortizagdo dos equipamentos”,
desempenhando- assim, um  papel importante quanto a “ampliagio das possibilidades de
economia de escala” (1988, p.33).

Um aspecto a ser ressaltado dentro desse contexto € que aqui, como em todos os
processos de trabalho capitalistas anteriormente existentes, a introduc@o de inovagdes de
base técnica de forma isolada nio garante ganhOS‘de"‘eﬁé'iéncia e competitividade. Portanto
o ideal encontra-se nas possiveis combinac;ées entre-as inovagdes-dos meios-e instrumentos
de trabalho e as inovagdes da organizagio da forga de trabalho'”; sendo que dentro desse
esquema, o segundo tipo de inovagio detém a prioridade '(Coriat, 1988, p.55).

~ Isto porque; ao se trabalhar com estoquésired'uzidos, o controle de qualidade ao
longo do processo produtivo passa -a ser muito-maior pois se uma pega, por exemplo, é
produzida fora de dimenséo e nfio ha outra em estoque, as operagdes posteriores podem ser
paralisadas pela falta de suprimento. Tal fato implica a criagdo de mecanismos de controle
tanto dos meios de trabalho (controles automatizados) quanto por parte dos trabalhadores
que agora dotados de certa “autonomia” sdo convocados a interferir no processo sempre
que necessario.

Entretanto cabe esclarecer que na indastna integrada e flexivel, a busca pela
desqualificagio do trabalho organizado em torno dos oficios também existe, mas sob uma
logica oposta a parcializagio e rigidez do trabalho predominante no modelo taylor-fordista.

Neste aspecto Coriat observa:

flexibilidade de mudanga de projeto — capacidade de modificar rapidamente o processo para mudar
as caracteristicas a serem dadas a uma pega;

flexibilidade de volume — capacidade do sistema de adaptar-se as flutuagdes de volume de producio
de uma pega, modificando os ritmos e tempos de transi¢iio € de ocupagdio das ferramentas; ,

flexibilidade de rotagiio — dada uma situagfio com méquina bloqueada, em pane ou saturada, o
sistema automaticamente tem a capacidade de redirecionar uma pega para uma méquina e um espago de
trabatho livres e prontos para serem acionados” (Coriat, 1988, p.32)
17 A respeito das técnicas que estio acima da fabricagéio propriamente dita, colocando-se a0 nivel do que vem
sendo denominada de gestéio do processo de trabatho, consultar Coriat (1994).
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Este movimento de desespecializagio dos operarios profissionais e qualificados,
para transforma-los em trabalhadores multifuncionais, é de fato um movimento de
racionalizagdo do trabalho no sentido classico do termo. Trata-se aqui, também —
como na via taylorista norte-americana -, de atacar o saber complexo do exercicio
dos operarios qualificados, a fim de atingir o objetivo de diminuir seus poderes
sobre a produgio, e de aumentar a intensificagio do trabalho (1994, p.53).

Dessa forma a “desespecializagdo” traduz-se na obtengio do maior rendimento
possivel de trabalho vivo, centrado agora nio na reparticio de tarefas, mas na sua
ampliagdo. Os efeitos desse processo sdo as varias formas de polivaléncia e a jungdo de
atividades de operacio, inspegdo de qualidade e manutengio, tendo como conseqiiéncia a
eliminagdo de fungdes que ndo agregam valor ao produto.

Em sistemas muito automatizados a operagdo pode ter a fungio ni3o sé de atuar
rapidamente sobre os imprevistos e incidentes mas também a de preveni-los, antecipando
agdes corretivas de forma a ndo comprometer o fluxo produtivo (Salemo, 1994, p.59).

A operagio passa a incluir entio uma série de atribui¢des tradicionalmente
designadas as chefias e ao pessoal de planejamento, sendo esta uma das razdes da redugio
dos niveis hierarquicos e das chefias intermediarias que se verificam em algumas fabricas.

Cresce entdo a importincia da comunicagio horizontal entre os trabalhadores, € a
fabrica deixa de ser apenas uma unidade de tratamento de matéria, tornando-se cada vez
mais uma unidade de tratamento de informagGes.

No entanto, conforme salienta Silva, o dominio de informag¢des técnicas por parte

dos trabalhadores nio garante a sua desalienagio pois,

(..) mesmo que a mudanga dos paradigmas patrio-empregado tenha-se
consubstanciado em avango para os trabalhadores, essa nova organiza¢do das
relagdes de trabalho, ndo apresenta mudangas substanciais. Apesar de as condigdes
de produgio terem sofrido mudangas radicais do inicio do século até nossos dias, a
matriz liberal que da suporte a essa nova teoria continua sendo a mesma do
taylorismo e da Escola das Relagdes Humanas de Mayo'®, mesmo que no discurso
se afirme que ‘a operagdo na fabrica por robds’ propiciard ‘a preparagdo dos
trabalhadores para fungdes nobres e melhor capacitadas tecnologicamente’ (1995,
p.42).

'8 De acordo com Braverman, “A principal conclusio da escola de Mayo era de que as motivagdes dos
trabalhadores ndo podiam ser compreendidas numa base puramente individual, e que a chave de seu
comportamento reside em grupos sociais de fabrica. Com isto, o estudo da habituacio dos trabalhadores
transferia-se do plano da psicologia para o da sociologia™ (1980, p.128).
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Assim constata-se-que ndo ha uma substitmigio linear decorrentes que orientam os
principios da organizagio do trabalho dentro desse modo de produgio. E evidente que num
determinado contexto, uma corrente prevalece em relagio a outra, mas sempre € possivel
perceber uma jun¢io entre as mesmas, uma vez que todas se consolidam baseadas na ldgica
do capital, ou seja, visam assimilar as formas de mobilizagdo e organizagio dos
trabalhadores, garantindo desse modo a expans&o do capitalismo através da extrag¢iio da
mais-valia.

Nesse sentido pode-se concluir que o discurso sobre a necessidade de se promover
uma reestruturagdo no sistema educacional no intuito de capacitar os trabalhadores a
desempenhar fungdes no processo de trabalho que lhes permitam a unido da destreza e do
fazer com a inteligéncia e o pensar - conforme colocado por alguns autores do primeiro
capitulo - é contraditdrio s demandas do capital, exceto quando o uso do artigo antes da
palavra trabalhadores nio estiver indicando para todos, mas apenas para aqueles segmentos
que ja nio se enquadram no nivel do proletariado médio. Essa questio sera melhor retratada

na proxima segio.

3.4 O Modelo de Produgio Capitalista da Forga de Trabalho

Um tema abordado com muita freqiiéncia pela teoria marxiana refere-se ao
tratamento dispensado ao proletariado enquanto produtdr, quer no sentido restrito de
fabricante de bens, quer no sentido mais amplo de produtor do proprio movimento
historico. Menos analisada, entretanto, é a questio que trata o proletariado enquanto
produto.

Como a mais-valia impde modificages no processo de trabalho, seus elementos,
incluindo a forga de trabalho, precisam ser produzidos e depois reproduzidos. Sendo a forga
de trabalho um conjunto de habilidades e conhecimentos, produzi-la e reproduzi-la é pois

produzir e reproduzir esses conhecimentos e habilidades. Mas como ocorre esse processo?
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Na perspectiva analitica de Jofio Bernardo a produgio” ¢ a reprodugio do
proletariado ocorre mediante a completa integragio de toda a vida social dos trabalhadores
nos mecanismos da produgio da mais-valia.

Segundo o autor a formagdo dos trabalhadores, como qualquer outro produto,
também exige o dispéndio da forga de trabalho. Portanto, a for¢a de trabalho ja assalariada
em uma determinada empresa é produtora de mais-valia, mas é também produte, resultante
do trabalho que decorreu no interior da familia e na escola.'

Sobre esta questio Bemardo sustenta que: “(...) é enquanto trabalhador explorado
que o trabathador produz forga de trabalho e esta, enquanto produto, incorpora o tempo de

‘trabalho despendido por seus produtores e, 'iibr-tari‘t'o, incotpora mais-valia- Trata:se de uma
‘produgio de trabalhadores por meio de trabalhadores” (1991, p. 80).

O trabalhador coletivo, modelado pelas relagBes de produgdo capitalistas ¢
também estruturado pelas relacdes de produgdo nas praticas de aquisic;'ﬁo de conhecimentos
e habilidades. ‘Cria=se ‘assim, uma norma social de aquisi¢do ‘de conhecimentos que se
integra totalmente nas condi¢des de valorizagio do-capital.

Desse raciocinio pode-se deduzir que a produc;ié de trabalhadores é o tinico setor
de produgio em que o produto é comparavel ao produtor, ou seja, ambos sio forga de
trabalho. Noentanto ha uma diferenca nesta 'id‘e‘ntidad‘e-::6?téfﬁpo"de‘trabalho incorporado na
forga de trabalho oufput € maior que o tempo de trabalho incorporado na forga de trabalho
input. Esse diferencial de tempo de trabalho faz com que a forga de trabalho outpur
apresente-se com uma maior qualificagio, ou s€ja, tome-se capaz de executar um trabatho
mais complexo.”

Aqui cabe apresentar uma ressalva: em paises menos desenvolvidos onde
normalmente ndo ha uma politica ativa do Estado para fortalecer os processos internos de
inovagiio que respaldem a mudanga tecnologica e nem a existéncia de redes e aliangas

empresariais que propiciem a competitividade sistémica, a produtividade'tende a ser baixa

' No modelo apresentado por Bemardo (1991), a familia, o meio social em geral-e o urbanismo em particular
contribuem decisivamente para a formagdio do trabalhador. Atendendo, entretanto, aos objetivos deste
trabalho, restringir-se-4 as anélises ao sistema escolar.

% O trabalho complexo, assim como o concebe Marx, constitui apenas um multiplo do trabalho simples,
considerando-se um periodo equivalente de tempo. Assim, a forga de trabalho capaz de desenvolver um
trabalho mais complexo ¢ aquela considerada mais adestrada, tanto na capacidade de execugio manual como
na intelectual, em combinagGes varias.
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ou constante. Aliado a isto, o nivel geral de"édUGagiﬁo da sociedade é baixo, ou seja, a forga
de trabalho ndo ¢ considerada como eixo estratégico para a obtengdo de vantagens
comparativas dindmicas e conseqiientemente da competitividade. Assim, o valor das novas
geragdes € menor, uma vez que o tempo de trabalho nelas incorporado ¢ inferior ou igual ao
dos trabalhadores que as produziram(Santos, 1992).

Nos paises desenvolvidos, ao contrario, onde-existe uma coordenagio efetiva entre
politicas de fomento produtivo, difusdo tecnoldgica e qualificagio dos recursos humanos,
as situagdes de exploragdio ocorrem principalmente através da mais-valia relativa e a
produtividade € alta. Dessa forma o tempo de trabalho incorporado nas novas geragdes é
superior a precedente. Em decorréncia disso, a geragio mais jovem apresenta-se mais
qualificada. Em tais situagdes dificilmente a familia pode sustentar esse acréscimo de
qualificagdo, transferindo portanto, tal responsabilidade as escolas, mediante a a¢do dos
professores.

E nesse contexto que ocotre a convergéncia de interesses dos trabalhadores e
capitalistas que traz como resultado o aumento da instrugdo geral (Santos, 1992).

Todavia a0 mesmo tempo em que promove uma maior qualificagio na forga de
trabalho em formagio, o desenvolvimento do processo de trabalho desvaloriza, em cadeia,
as geragles precedentes que se encontram comparativamente menos qualificadas. Tal
situagio assemelha-se ao que ocorre quando ha a introdugédo de uma técnica mais produtiva
em uma unidade qualquer, désvalorizando assim, correspondentemente, todos os outros
bens do mesmo tipo produzidos pelas técnicas menos produtivas.

Esta caracterizagdo do modo de produgio capitalista inverte totalmente a historia
das relages entre as geragdes, introduzindo uma fonte permanente de conflitos entre pais e
filhos:

Tradicionalmente, em todos os modos de produgio anteriores ao capitalismo, eram
os ancidos que prevaleciam econdmica e politicamente e aceitava-se que eles
detivessem igualmente a sabedoria. A sociedade capitalista a partir do momento
em que se encontrou plenamente desenvolvida e passou a integrar os sistemas
sociais circundantes, foi a primeira a realizar uma completa inversio daqueles
valores e a afirmar a superioridade dos jovens sobre os adultos. Na base desta nova
atitude cultural encontra-se a desvalorizagio de cada geragdo tecnoldgica pelas
geragdes seguintes. Pela primeira vez, os ‘filhos’ nfio s6 sabem mais do que os
‘pais’, mas fazem com que se deprecie o valor dos pais (Bernardo, 1998, p.36).
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A redugdo do valor da forga de trabalho ocorre, assim, ndo s6 pela diminuigio do
valor dos bens e servigos consumidos pelo trabalhador mas também pela desvaloriza¢io da
sua forga de trabalho. Se o capital tem interesse em que a forga de trabalho enquanto output
tenha em si um tempo de trabalho superior ao incorporado na for¢a de trabalho que a
produziu, o seu interesse depois que esta forga de trabalho se transformar em input, sera
desvaloriza-la (Santos, 1992).

A forga de trabalho no entanto, apresenta um carater especifico em relagio a todos
os outros bens. A forga de trabalho é desvalorizada mas nio perde a qualificagio. A
desvalorizagio que sofre a forga de trabalho ndo afeta a sua capacidade de continuar
trabalhando. Tal fato proporciona aos capitalistas um grande beneficio, pois eles continuam
a usar uma forga de trabalho com capacitdade de despender trabalho complexo - uma vez
que a ultima geragiio a acabar de ser desvalorizada € simultaneamente a que contém
capacidades de trabalho mais complexo em relagio as precedentes — mas passam a
remunera-la enquanto capacidade diminuida comparativamente.

Assim como as instituigGes produtoras de bens e servigos transformam-se sob o
império da mais-valia, é de esperar que 0 mesmo ocorra com as institui¢des produtoras da
forga de trabalho®. A anilise volta-se entdo, para as instituigdes de ensino, cuja

organizagdo esta diretamente vinculada a produgdo de mais-valia. Assim:

Seja nos aspectos de divisdo de tarefas, da distribui¢io hierarquica do poder, da
selegdio, da organizagdo de contetdos programaticos, da defini¢io de grades
curriculares e dos periodos letivos, da determinag3o dos horarios escolares, da
defini¢do dos processos de exames e avaliagdo, enfim, seja nos aspectos mais

2! Os estabelecimentos de ensino se enquadram no que Jodo Bemardo denomina de Condigdes Gerais de
Produgio. Segundo o autor, os capitalistas ao procurarem incorporar um valor decrescente na forga de
trabalho através dos mecanismos da mais-valia relativa, estabelecem entre si, uma concorréncia no proprio
processo de produgdo. Assim, as alteragdes nos processos técnicos, as constantes remodelagdes tecnologicas
por seus efeitos em cadeia, implicam um funcionamento integrado das unidades econdmicas. “A
hierarquizagfo ¢ a forma como essa integracio s realiza. O lugar dominante cabe aos processos que surtem o
maior numero de efeitos tecnolégicos em cadeia e o leque mais vasto desses efeitos, porque o seu output serve
de input ao maior nimero de outros processos. (...) a esses processos fundamentais, necessérios 4 integragio
das unidades econ6micas no nivel da prépria atividade produtora, chamo Condi¢Ses Gerais de Produgéio
(CGP)”. Contudo, Jodio Bernardo chama a atengfo para a abrangéncia que atribui a esse conceito: “N&o deve-
se entender aqui produgfio num sentido meramente técnico, mas em toda a sua amplitude social. As CGP ndo
se limitam ao que geralmente se denomina ‘infra-estruturas’, mas cobrem todo o campo da tecnologia, que
defino como aquele em que as relagBes sociais de produqﬁo se articulam com a sua realiza¢io material”
(Bemardo, 1991, p.157-58).
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gerais dos diferentes procedimentos didatico-pedagégicos, toda ela resulta dé uma
determinagdo inelutavel: a do capitalismo. Nesse sentido, (...) é a forga de trabalho
vendida pelos trabalhadores do ensino que, no interior de uma certa institui¢do de
ensino e com uma determinada forma organizacional, contribuem para a formagio
de trabalhadores (Santos, 1992, p.51).

A esse respeito Bernardo pondera:

Desde ha muito que a assimilagio completa da escola pelos moldes capitalistas
implicara alteragdes substanciais. Desapareceu aquele tipo de professor que,
apesar de modesto e mal pago, tinha o controle sobre sua aula, sobre o ritmo da
sua atividade e a maneira como a exercia. Esses mestres so restam na memoria dos
mais idosos, € 0 ensino assumiu as caracteristicas basicas do trabalho proletario: a
padronizagio e a segmentagio. Sem estes dois aspectos o capitalismo n3o pode
equiparar sob o ponto de vista quantitativo trabalhos que, qualitativamente, sdo
sempre diferentes. A padronizagdo e a segmentagio sio condigdes indispensaveis
para converter ¢ exercicio de qualquer profissio em dispéndio genérico de tempo
de trabalho. Assim, os professores perderam o controle rido s6 sobre a matéria que
lecionam, mas, acima de tudo, sobre o seu proprio tempo de trabalho, e as provas
destinam-se tanto a avaliar os conhecimentos dos alunos como o desempenho dos
mestres. Em cada escola, apenas as chefias detém o controle sobre o seu proprio
tempo de trabalho e sobre o alheio (1998, p.34).

Deste pensamento pode-se concluir que os procedimentos técnico-pedagdgicos, as
metodologias de ensino e a tecnologia® em sentido amplo, condicionam e determinam a
pratica docente. Conseqiientemente, o processo de trabalho no interior das instituigées de
ensino far-se-a a partir das relagdes estabelecidas pelas classes sociais constitutivas do
capitalismo. Assim, o sistema educacional ndo deve ser visto como um elemento autébnomo,

mas sim como a materializagio dessas relagGes sociais e delas ndo podendo ser
desvinculada.

ZNeste trabalho, a percepgdo de Bernardo a respeito da tecnologia capitalista é estendida também para o
ambito educacional. Sendo assim: “Longe de serem ndependentes das determinagBes do capitalismo, as
forgas produtivas constituem, pelo contrério, uma expressdo material e direta das relagdes sociais do capital.
A mais-valia resulta da capacidade que a forga de trabalho tem de despender no processo de produgio um
tempo de trabatho superior dquele que em si incorpora. O processo de produgdio é o proprio lugar desta
relagdio contraditoria, € sua organizagdo €, por isso, a organizag8o desta contradigfo. As técnicas de gestdo, os
tipos de disciplina do trabalho, 8 maquinaria, nas suas sucessivas remodelagdes, tém como objetivo aumentar
o tempo de sobretrabalho e reduzir o do trabalho necessério. Estas forgas produtivas ndo sio neutras, porque
constituem & prépria forma material e social como o processo de produgdo ocorre enquanto produgdio de mais-
valia e como dessa mais-valia os trabathadores sfio despossuidos” (Bernardo, 1991, p.331).
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Aqui, a titulo de esclarecimento, torna-se interessante recorrer a algumas
passagens de Marx, retiradas das “Instrugcdes aos delegados do Conselho Central
Provisional, AIT (Associagdo Internacional dos Trabalhadores)” de agosto de 1869.

Nessas passagens, em relagdo ao ensino, o autor observa:

seria deseable que las escuelas elementales empezasen la instruccion de los nifios
antes de los nueve aiios. Pero, por ahora, no nos preocupamos mds que por
antidotos absolutamente indispensables para contrarrestar los efectos de un
sistema social que degrada al obrero hasta el punto de transformale en un simple
instrumento de acumulacion de capital y que fatalmente convierte a los padres en
mercaderes de esclavos de sus proprios hijos. Los derechos de los nifios y de los
adultos han de ser defendidos, puesto que no pueden hacerllo ellos mismos. De ¢
ahi el deber de la sociedad de combatir em su nombre (Marx, apud Aranha, 1999,
p.141-142).

Dessa forma pode-se constatar que para Marx a sociedade exerce um importante
papel no sentido de impedir que os pais e patrdes empreguem criangas e adolescentes no
trabalho, a menos que combinem este trabalho com a educagio. Por educagdo, o autor
entende trés coisas: “1. Educacion intelectual; 2. Educacién corporal, tal como la que se
logra com ejercicios gimnasticos y militares; 3. Educacion tecnolégica, que recoge los
principios generales y de cardater cientifico de todo el proceso de produccion y al mismo
tiempo incia a los nifios en el manejo de las herramientas elementales de las diversas
ramas industriales” (Idem, p.142).

Em seguida Marx pontua que: “Esta combinacion del tralajo productivo pegado
com la educacion intelectual, los ejercicios corporales y la formacién politécnica, elevard
a la clase obrera por encima de los niveles de las clases burguesa y aristocratica” (Idem,
ibidem).

Estas passagens ao mesmo tempo que esclarecem a concepgiio de educagio
marxiana, ddo indicagdes de sua efetivagdo ainda no modo de produgio capitalista, o que é
contraditério com algumas afirmagdes de Marx em outros momentos.

Sobre essa contradi¢io Bernardo esclarece:

Ao longo de dezenas de paginas Marx cita os mais esclarecedores documentos
para mostrar que a instrugio do proletario de modo algum se combina com o seu
processo de trabalho, mas decorre paralelamente a este e sem qualquer relagio. Se
estas observagdes, agora, sdo contraditorias com tal massa de documentos, isto
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deve-se ao facto de constituirem uma extrapolag¢do para o proletariado do processo
socialmente verificado com os gestores”. Confundidos ambos na mesma classe, a
ambigdo subjectiva deste texto de Marx ndo € a manutengdo dos privilégios dos
gestores, mas a sua extensdo a generalidade dos operarios (1977, p.221).

Assim néo se deve atribuir o aumento de instrugdo e de qualifica¢iio de certas
camadas dos trabalhadores — geralmente futuros integrantes das camadas inferiores dos
gestores tecnologicos — as necessidades reais do proletariado médio. As unidades
produtivas, consoante a organizagio do processo de trabalho em divisio hierarquica de
tarefas, exigem, ao lado de uma grande massa de trabalhadores pouco qualificada, um
quadro de técnicos qualificados. E é o atendimento hierarquico destas qualificagbes que as

unidades produtivas reclamam do sistema de ensino. Nesta perspectiva Bemardo reitera:

A forma de conhecimento que se desenvolve com o incremento tecnolégico nada
tem a ver com o proletariado e integra-se no desenvolvimento da camada dos
gestores, cuja fungio é a de conceber e conhecer o processo de produgio nas suas
fases. A prova suplementar de que esta instru¢io operaria nada tem a ver com o
seu labor no processo de produgio imediato nem é por ele determinada, temo-la
quando verificamos que a evolugfo das ciéncias e da sua aplicagdo tecnologica, a
passagem do vapor como fonte de energia para a eletricidade e, agora, para a
fissura do 4tomo, em nada transformam o tipo basico da instru¢do ministrada aos
operarios. Uma 1unica classe social cuja evolugio de conhecimentos esta
decorrente da evolugdo da tecnologia capitalista sdo os gestores (ou o capitalista
particular enquanto gestor) (1977, p.220).

Existe no entanto, na area educacional diversos autores que assumem uma posi¢io
ideolégica oposta a de Jodo Bernardo. Tais autores, apesar de adotarem uma posigio critica
ao capitalismo, conseguem detectar algumas virtualidades na tecnologia utilizada por este e

a partir dai defendem a possibilidade de explorar as contradi¢des do capitalismo através de

# Marx ao refletir sobre a pratica do capitalista de sua época fazia-o tomando como base o periodo pré-
monopolista, em que as unidades de produgio eram altamente particularizadas e as propriedades de Estado
insignificantes. Nesta época, os capitalistas possuiam nfio s6 a propriedade direta dos meios de produgio
como também eram responsiveis pelo seu controle. Nos dias atuais, entretanto, com a grande concentragfio de
capital e o surgimento do capitalismo monopolista, separou-se a fungfio de gestio do processo produtivo € a
classe que passou a ocupar-se dessas fungdes foi a classe dos gestores. A respeito do papel dos gestores,
Bemardo esclarece: “Se entendermos a propriedade capitalista como um titulo que d4 direito a participar na
distribuigdo da mais-valia, entdio a propriedade burguesa ¢ de cariter individual, vitalicio e transmissivel. Os
gestores, pelo contrario, participam coletivamente na apropriagio, na medida em que exercem fungBes em
corpos dirigentes da burocracia politica e econdmica, piblica ou privada. S&o estes corpos dirigentes que se
apropriam da mais-valia, e repartem-na entre os seus membros ndo porque estes tenham qualquer direito
proprio, mas apenas pelos cargos que ocupam” (1998, p.51-2).
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conquistas parciais, favorecendo assim, o desenvolvimento das forgas produtivas, dentre
elas a formagio politécnica dos trabalhadores.

Os defensores deste modelo incluem-se no marxismo ortodoxo ou marxismo das
forgas produtivas.®*

A corrente do marxismo das for¢as produtivas toma como base aquelas teses em
que Marx neutraliza a tecnologia, tomando-a independente das determinag¢des do
capitalismo, de maneira a atribuir-lhe a capacidade de sustentar um modo de produgio
oposto aquele em que comega a sua existéncia. Marx, nestas teses, a0 mesmo tempo em que
critica 0 uso que os capitalistas fazem da tecnologia, aprecia favoravelmente a propria
tecnologia que poderia, segundo ele, servir para outros fins. “Deste tipo de teses resulta o
mito da inocéncia da maquina. A tecnologia poderia ser um lugar de lutas sociais, mas sem
que ela mesma fosse elemento constitutivo das lutas. E assim, o desenvolvimento da
organizagdo fabril arrastaria, no interior do capitalismo, a ultrapassagem potencial deste
modo de produgdo” (Bernardo, 1991, p. 311).

Para Jodo Bernardo, entretanto, os adeptos ao marxismo das forgas produtivas
quando julgam pensar a passagem a um futuro modo de produgéo, nada mais fazem do que
conceber as transformagdes sofridas internamente pelo capitalismo. Nesta perspectiva, a
ndo-visdo dos gestores como classe constitutiva do capitalismo, leva-os a estender para a
classe trabalhadora aquilo que é privilégio exclusivo dos gestores: conceber e conhecer o
processo de produgdo.

Dessa forma pode-se concluir que Jodo Bernardo encontra-se entre aqueles autores
que enquadram-se, segundo sua propria denominagio, no marxismo das relagdes de

produgio®.

Nestas teses, Marx atribui a mais-valia o lugar central e, portanto, concebe o modo
de produgio, acima de tudo, como um modo de exploragio, definindo-se como seu
fundamento dadas relagdes sociais. Sdo entdo as relagdes sociais que explicam as
forgas produtivas, as quais seria logicamente impossivel atribuir, neste contexto,

24 Procurando definir o elemento que, no interior do regime capitalista, permitiria a eclosdio de um outro
sistera econdmico e social, Marx desenvolveu em sua obra duas correntes distintas € que se confirmaram
como antagdnicas. Jodo Bemardo denomina a uma dessas correntes como marxismo ortodoxo ou marxismo
das forgas produtivas, € a outra como marxismo heterodoxo ou marxismo das relagdes sociais. Para um
a}')rofundamento desta contradi¢io em Marx, consultar Bernardo (1991).

% Para um aprofundamento desta questdio, consultar Bernardo (1991) e Santos (1992), que abordam as lutas
praticas dos trabalthadores nos seus principais momentos historicos.
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qualquer neutralidade ou autonomia de desenvolvimento. Desempenhando as
relagdes sociais de produgio um papel de tal modo global e determinante, s6 no
seu nivel podera ser analisada a problematica da passagem ao modo de produgio
seguinte. O que significa que, como as relagdes de producdo se estruturam pela
mais-valia e s3o, portanto, contraditorias, é no nivel das lutas sociais que tal
problematica devera ser analisada (Bernardo, 1991, p. 314).

O marxismo das relagSes de produgdo define-se assim, ao contrario do marxismo
das forgas produtivas, como critico do poder. Nele, as transformagdes decorrem nio do
progresso tecnologico mas das lutas sociais. Ao desenvolverem as lutas em forma de
relagdes coletivistas e igualitirias, os trabalhadores estdo realizando uma nova totalidade ;
social. Essas relagdes iniciam-se no dmbito de determinadas unidades produtivas, mas
tendem a estender-se para outras unidades e perpassar os seus efeitos a todas as institui¢des
sociais, organizando-as. Criam-se assim, ndo sO as condi¢Ges necessarias a transformagio
social mas também as condigdes prévias para o surgimento de uma nova tecnologia: a
tecnologia determinada pelas relagdes sociais socialistas.

Entretanto para que 1sso tome-se possivel é necessario que a classe trabalhadora
encontre uma certa unicidade para se posicionar frente ao capital. |

Mas a concretizagdo dessa unicidade € extremamente dificultada pela percepgao
equivocada que os trabalhadores inseridos em um sistema de exploragio tém da situagdo

dos insernidos no outro, ou seja:

a confusio entre o nivel material de consumo e o grau de exploragio resulta
inevitavelmente das situagdes em que os trabalhadores inseridos em cada um dos
regimes de mais-valia lutam em isolamento reciproco. Esta divisdo interna a forga
de trabalho se verificara tanto mais facilmente quanto cada um dos sistemas de
exploragio hegemonize grandes areas, criando-se blocos geoecondémicos que
acentuam o distanciamento entre as lutas. Apenas a pratica em comum permite a
compreensio dos problemas alheios e, separados pelos regimes de produgio, s6 se
conjugarem as lutas, poderio entender-se ambos os grupos de trabalhadores. Se
ndo o fizerem, mantém e agravam o alheamento em que reciprocamente se
encontram e que tem a expressdo mais concentrada na confusdo entre o consumo,
estimado em termos materiais, e a exploragio, medida em termos de valor %
(1991, p.130)

% Apesar do nivel material de consumo dos trabathadores inseridos nos mecanismos da mais-valia absoluta
ser incomparavelmente pior do que a dos incluidos na mais-valia relativa, é nesta ultima que se produz uma
maior exploragio da forga de trabalho. Isto ocorre porque a exploragio ¢ medida através da relagdo entre o
tempo de sobretrabalho € o tempo de trabalho necessario, ou em termos de valor, como a relaggio entre a mais-
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Nesse sentido os investimentos diretos das transnacionais em areas de tecnologia
retardataria desempenham um papel crucial, pois 20 mesmo tempo em que criam condigdes
para que a mais-valia absoluta seja gradualmente integrada ao desenvolvimento genérico da
mais-valia relativa, fortalecem a capacidade de generalizagdo e radicalizagdo das lutas dos
trabalhadores contra o capital, suscitando as condiges necessarias a eclosio de um outro
sistema econdmico e social.

Mas para isso ocorrer, certamente ainda levard um longo tempo, pois o que
prevalece de forma absoluta no mundo atual é o fracionamento da classe operaria e o seu
conseqiiente enfraquecimento em nivel mundial, o que impede a ultrapassem da
heterogeneidade que divide os trabalhadores e o desenvolvimento de formas mais extremas

e radicais de luta, capazes de por em causa o modo de producio capitalista.

valia e o equivalente ao capital varidvel avan¢ado, o que evidencia que sfio os mecanismos da mais-valia
relativa que criam permanentemente condigdes que tornam mais facil o agravamento da exploraciio. Veja-se
Bernardo (1991).
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4 METODOLOGIA E RESULTADOS DO ESTUDO DE CASO
4.1 Procedimentos Metodoldgicos
4.1.1 O Estudo Empirico

Nos capitulos anteriores buscou-se demonstrar quais as implica¢6es das mudangas
incorporadas ao processo de trabalho sobre o conjunto das relagdes de produgio. Entende-
se que as relagbes de produgio sio sempre relagdes sociais e que o desenvolvimento
cientifico e tecnolégico, enquanto produto do trabalho humano, adquire, sob o capitalismo,
uma especificidade inerente a dominagio da classe dos capitalistas e dos gestores sobre a
classe trabathadora.

Neste sentido a mudanga de paradigma na organizagio do processo de trabalho,
especialmente no que conceme a tecnologia de base microeletronica e as novas formas de
gerenciamento da forga de trabalho, traz repercussdes sobre a natureza das qualifica¢des
requeridas dos trabalhadores.

Esta questio suscita a necessidade de se estabelecer uma relagio com o empirico -
mediante um marco tedrico definido - para a partir do fendmeno tentar concretizar uma
analise que auxilie na compreensio de como a questio da qualificago articula-se a logica
de valorizagdo do capital, uma vez que a mesma constitui-se em um elemento do processo
de trabalho capitalista .

Dai a fabrica capitalisté constituir-se em um campo fértil para a investigagio, uma
vez que representa a versdo mais completa e acabada da forma de organizagio do processo
de trabalho na sociedade contemporinea.

No entanto, no caso especifico deste trabalho, a dificuldade de enfocar a fabrica na
sua totalidade trouxe a necessidade de uma delimitagio; dentre os trabalhadores optou-se
por analisar a qualificagdo daqueles vinculados diretamente a produgio, uma vez que os
mesmos representam a base da estrutura funcional e sio, supostamente, os mais afetados

pelo processo de modemizagéo.



57

E ainda assim é importante frisar que como o presente trabalho trata-se de um
estudo de caso, as analises e conclusdes ndo sdo passiveis de generalizagdes, mas sim

restritas ao universo da empresa investigada.
4.1.2 A coleta de Informagdes

Posto o problema para a investigagio e as limitagdes para a sua analise, cabe
esclarecer o procedimento metodologico adotado para a realizagdo da pesquisa, que em
sintese foi o seguinte: .

Primeiramente houve um contato com o presidente do sindicato dos metaltrgicos !
da cidade de Ponta Grossa que apontou o perfil de algumas das empresas mais
representativas do setor no que conceme ao grau de incorporagio de novas tecnologias no
processo de trabalho, indicando para alguns casos, as condigdes impostas ao acesso de
pesquisadores.

Tomando-se por base essas informagdes, selecionou-se quatro empresas que
melhor se adequavam aos interesses desse estudo, iniciando-se posteriormente, as tentativas
de comunicagio com os seus dirigentes, visando expor o objetivo da pesquisa e obter o
consentimento para o ingresso na fabrica.

Dentre as empresas contatadas, uma indastria de autopegas — a empresa X — foi a
que se mostrou mais receptiva a realizagdo da pesquisa, embora impondo certas restrigdes,
especialmente quanto ao tempo de permanéncia na fabrica € ao namero de trabalhadores
liberados para as entrevistas. “

Dessa forma deu-se inicio ao desenvolvimento do trabalho de pesquisa, que
ocorreu por meio de visitas diarias que duravam em média duas horas, durante a segunda
quinzena do més margo de 2002.

O primeiro contato com a empresa X ocorreu por intermédio de uma visita ao
processo produtivo conjuntamente com um grupo de trabalhadores de uma empresa
distinta.

Tal visita, apesar de limitada quanto ao tempo de duragio e as informagdes

concedidas, possibilitou a obtengio de dados elementares acerca da empresa, que por sua
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vez serviu como base a elaboragdo dos quatro roteiros de entrevistas que norteou a
interlocugdo®’.

A necessidade de obter-se uma visdo abrangente do processo produtivo, exigiu
ndo apenas a analise dos depoimentos dos operadores de produgio, que no caso especifico
desse estudo representam os trabalhadores ligados diretamente a produgo, mas também de
outros elementos pertencentes a categorias hierarquicamente superiores, uma vez que estes
sdo 0s responsaveis por organizar, supervisionar ou acompanhar o trabalho executado pelos
primeiros.

Dai justifica-se as entrevistas realizadas com o gerente de produgdo, com a
supervisora de recrutamento/seleg@o/treinamento, com os dois encaﬂegadoé de producio e i
com um operador-lider, conforme demonstrado no Quadro Geral dbs Entrevistados da
Empresa X. _

Entretanto a apreensdo da objetividade na relagdo trabatho/qualificagdo dos
operadores, ndo se ateve as informagdes obtidas nas entrevistas.

Também foram utilizados outros procedimentos como a analise de alguns
documentos cedidos pelo Departamento de Recursos Humanos, e principalmente a
observagdo direta do trabalho executado ao nivel de chdo-de-fabrica. Depois da primeira
visita retornou-se ao processo de Uabalhb por varias outras vezes para observa-lo no seu
“acontecendo”. |

E na medida em que a empresa liberou apenas dois operadores de produgio para as
entrevistas, procurou-se conversar informalmente com mais alguns deles no intuito de
confirmar as informagdes prestadas pelos outros entrevistados.

Isto era possivel especialmente no momento do retomo do trabalho, ja que por
diversas vezes teve-se a oportunidade de utilizar 0 mesmo meio de transporte dos
trabalhadores.

Para orientar a coleta de informagdes e de opinides, bem como o trabalho de
observagio direta do processo de trabalho, tomou-se por base os seguintes aspectos:

a) grau de incorporag¢do de novas tecnologias nos meios de trabalho (maquinaria;

equipamentos € instrumentos);

2 Consultar anexos 1,2, 3, 4.
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b) forma de gerenciamento da produgdo e das informagdes (compra de matéria-
prima, volume de estoques, programagio da produgio);

c) forma de gerenciamento da for¢a de trabalho (especializagdo, rotatividade
interna, ampliagido da tarefa, ritmo de trabalho, tipo de supervisdo, autonomia ao nivel da
execugio), |

d) requisitos relativos a qualificagio para o trabalho concreto (experiéncia,

escolaridade, treinamentos, etc.).
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4.1.3 QUADRO 1 —- QUADRO GERAL DOS ENTREVISTADOS NA EMPRESA X

CARGO IDADE ESCOLARIDADE SETOR
Curso Superior Completo — | Departamento de
Supervisora de 25 Administragédo de Recursos
Recrutamento/Selegdo/Treinamento Empresas Humanos
Gerente de Produgido 27 Curso Superior Completo —| Departamento de
Engenharia Mecanica Engenharia de
Processos
Segmento de
Encarregado de produgdo 25 Curso Superior Incompleto Produgio do
: - Economia Chicote Elétrico
Principal
Segmento de
Produgédo do
Encarregado de Produgdo 26 Ensino Médio Completo | Chicote Elétrico
do Motor e
Secundarios
Segmento de
Produgdo do
Operador-lider 31 Ensino Médio Completo | Chicote Elétrico
do Motor ¢
Secundarios
Area de Corte do
Operador de Produgdo 22 Ensino Médio Incompleto | Chicote Elétrico
de Motor ¢
Secundarios
Area de
Operador de Producio 20 Curso Técnico Completo - | Montagem do
Contabilidade Chicote Elétrico

Principal
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4.2 A Empresa Capitalista e a Qualificagdo do Trabalhador
4.2.1 Caracteristicas Gerais da Empresa X

A empresa X dedica-se a fabricagdo de chicotes elétricos (cabos e fios elétricos)
para a industria automotiva, sendo hoje o maior fabricante de chicotes elétricos da
Argentina e segundo maior do Brasil e Mercosul.

A empresa pertence a um grupo argentino que detém 80% da participagio do
capital, em sociedade com um grupo francés. O grupo argentino tem uma longa experiéncia
no fornecimento de equipamentos e solugdes integrais para projetos de geragfio hidrelétrica, |
de guindastes e servigos para a movimentagio de grandes cargas. O grupo também tem
atuagdo em outras areas como fabricagio de autopegas, comunicagdo por satélite, fibra
optica, etc.

Ja a sociedade com o grupo francés - considerado um dos maiores do mundo no
setor de autopegas - tem a finalidade de manter a empresa presente e atualizada na evolugdo
das tecnologias utilizadas pelas montadoras européias.

A empresa X possui unidades de produgio na Argentina e no Brasil. Na Argentina
opera com duas plantas industriais, um escritério de engenharia avangada e um escritorio de
atendimento ao cliente. No Brasil a empresa X é composta pelo escritorio de engenharia
avangada, pelo escritorio de atendimento ao cliente, pelo escritorio de atendimento logistico
avangado - todos localizados em S&o Paulo - e por duas plantas industriais.

A primeira e maior destas plantas é a matriz brasileira da empresa X. Esta
instalada em Jaboatio dos Guararapes, regiio metropolitana de Recife-PE. A fibrica
produz desde 1981, mas s6 em 1995 foi adquirida pelo grupo, como parte da politica de
estar presente nos mercados emergentes da industria automobilistica, anteriormente
pertencia a uma montadora norte-americana. Esta planta industrial possui uma area de
20.000 m?, sendo a segunda maior do mercado de chicotes elétricos do Brasil.

A segunda planta industrial da empresa X — que corresponde ao objeto de estudo
dessa pesquisa — esta instalada em Ponta Grossa no Parana; possui uma area de 4.000 m* e
iniciou sua produ¢io recentemente, em setembro de 1999. Esta fabrica fornece atualmente

os chicotes elétricos para trés modelos de veiculos de uma montadora francesa e que sdo
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produzidos em parte numa fabrica da montadora na regiio metropolitana de Curitiba-PR e

em parte em outra fabrica localizada na Argentina.

4.2.2 O Processo de Selegdo

Quando a empresa X se constituiu em Ponta Grossa, a sele¢io para a drea da
produgio foi feita visando o preenchimento de praticamente todos os cargos. Apenas alguns
trabalhadores, como um engenheiro de processo — que atualmente é o gerente de produgio
da fabrica — um encarregado de produgio (supervisor) e doze multiplicadores (instrutores)
vieram da fabrica de Jaboatdo dos Guararapes para prestar suporte técnico e treinamento
aos operarios recém-contratados.

Atualmente, ja estando constituida a forga de trabalho coletiva, a selegio é feita
apenas para 0s niveis mais baixos da area produtiva, que no caso desse estudo, refere-se ao
cargo de operador de produgido. Para os cargos restantes, a medida que vio sendo abertas
as vagas, os operarios dos niveis mais baixos vdo sendo promovidos a partir de critérios
estabelecidos pela geréncia, como escolaridade, capacidade técnica, produtividade,
iniciativa e capacidade de lideranga.

Para a empresa, a possibilidadé do recrutamento interno € muito til, uma vez que
assegura a ocupagio dos cargos mais altos ao pessoal formado internamente e que ja possui
experiéncia no trabalho e se coaduna com a idéologia da empresa.

O processo de selegdo para o cargo de operador pode ser considerado bastante
simples: primeiramente os responsaveis pela area de produgio realizam um levantamento a
respeito da necessidade de contratagio de novos operadores e o repassam para a
supervisora de recrutamento/selegio/treinamento, funcionaria vinculada ao Departamento
de Recursos Humanos.

Segundo o depoimento da supervisora, ela busca recrutar esses operarios
geralmente através do SINE (Sistema Nacional de Emprego). O requisito obrigatério para
cargo de operador é o certificado de conclusdo do Ensino Fundamental. Além disso, o
candidato deve ter no minimo 1,65 m de altura, em virtude da altura das mesas fie'

montagem da empresa.
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Apresentados os candidatos ao preenchimento do(s) cargo(s), realiza-se com os
mesmos, um teste de portugués, um teste de matematica e uma entrevista pessoal. Com
base entio no desempenho nos testes e nas caracteristicas comportamentais favoraveis
captadas através da entrevista, seleciona-se o(s) melhor(es) candidato(s) para o aprendizado
do trabalho na empresa.

Embora n3o haja dados concretos, a observagdo do processo de trabalho, o
depoimento dos entrevistados bem como as conversas informais com alguns trabalhadores
sugerem o seguinte perfil para os operadores de produgdo: pouca idade, recém-formados e
pouca ou nenhuma experiéncia profissional. Além disso € evidente a participa¢do de varias
mulheres no processo produtivo, especialmente na area de montagem.

E provavel que essa estratégia da empresa X adotada para a selecdo dos
operadores vise favorecer a assimila¢do a sua cultura institucional, ja4 que pessoas mais
jovens e sem experiéncia geralmente n3o possuem “vicios” nem “macetes”, sendo
portanto, mais facilmente educadas para o trabalho. Quanto & existéncia de mulheres na
area de montagem o gerente de produgio justifica: “Nos temos essa experiéncia em
Jaboatiio e ela é muito positiva, pois para 0 nosso tipo de trabalho, que sdo montagens, elas
apresentam um desempenho muito bom. Por isso, se houver oportunidade, nés pretendemos
inserir um nimero ainda maior de mulheres no quadro da empresa”.

Ja para as tarefas que exigem maior qualificagdo - desde que ndo seja possivel
recrutar os trabalhadores internamente - exige-se o certificado de conclusdo do Ensino
Médio, e em alguns casos, formagdo técnica. Quanto & experiéncia, na maior parte dos
casos da-se o inverso do que se verificou anteriormente, ou seja, a selegido privilegia os
candidatos que ja trabalharam em industrias. Esta preferéncia, embora haja consciéncia da
maior dificuldade no disciplinamento desta forga de trabalho, ocorre em virtude do custo da

qualificagdo para o trabalho que é mais alto para esses casos.
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4.2.3 Analise do Processo de Trabalho na Empresa X

A analise do processo de trabalho da unidade da empresa X em Ponta Grossa
evidencia a peculiaridade de uma planta moderna. A organizagio da estrutura da empresa
na area da produgdo é enxuta e prima pela horizontalidade.

Embora seja mantido um caminho regular que deve nortear o fluxo de
informagdes, sio evitados os procedimentos hierarquicos que possam dificultar esse
trinsito e com isso, a comunicagio entre os subordinados e seus superiores ¢ quase :
instantinea. Tanto os depoimentos relatados através das entrevistas quanto as conversas
informais com alguns dos trabalhadores evidenciam tal fato.

O processo de trabalho na empresa € dividido basicamente em dois segmentos
principais, que por sua vez, subdividem-se em cinco areas cada um: a) corte; b) preparagéo;
¢) montagem; d) teste; €) embalagem.

O primeiro destes segmentos produz o chicote elétrico principal ou monobloco que
na montadora sera acoplado ao painel do veiculo. O outro segmento da produgio produz o
chicote elétrico do motor e os chicotes elétricos secundarios que sdo varios por veiculo,
conforme demonstrado mais adiante na figura O1.

E importante ressaltar que apesar de cada segmento possuir as suas proprias areas
de corte, preparagio, montagem, teste e embalagem, apenas na area de montagem os
instrumentos de trabalho sdo um pouco diferenciados.

O objeto de trabalho transformado pela empresa, ou seja, a matéria-prima
destinada a fabricagdo dos chicotes equivale basicamente a fios, terminais, luvas, espumas,
feltros, tubos plasticos, etc.; sendo que desse material aproximadamente 60% ¢ importado
da Franga.

Quanto aos meios de trabalho utilizados, constata-se que a empresa é semi-
automatizada. A observagio do processo de trabalho evidencia um emprego macigo de
mio-de-obra e a auséncia quase que total de automagdo na fase de montagem. A
embalagem também é realizada de forma totalmente manual, mas, ao contririo da -

montagem, emprega o minimo de mio-de-obra, 3 ou 4 embaladores por turno.
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J4 nas outras fases do processo quase todo o trabalho direto é executado mediante
o uso de maquinas e equipamentos controlados por computador, cabendo aos operadores
executar de forma manual apenas o abastecimento do posto de trabalho e o transporte do
material necessario as diferentes fases da produgdo. Isto justifica o reduzido nimero de

operadores presentes em cada uma destas dreas, em média 5 ou 6 por turno.

FIGURA 01 - LOCALIZACAO DOS CHICOTES ELETRICOS NO VEICULO

No tocante aos motivos que impedem a empresa de adotar a automagdo na fase de

montagem, o gerente de produgdo esclarece:

A tecnologia que nds empregamos aqui vem do nosso parceiro tecnolégico, o
grupo Valeo, e ¢ utilizada em praticamente todo o mundo. Pela caracteristica do
produto do nosso cliente ndo compensa adotar a automagdo em todo o processo. A
cada dia as montadoras estdo acoplando novos opcionais, novos dispositivos
eletronicos aos veiculos e tornando cada vez mais complexa a fase de montagem
dos chicotes.
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As “chicoteiras”, conforme denominagio do gerente de producgdo, representam
uma categoria de industria que ainda emprega muita mio-de-obra. Tanto é que, segundo
ele, ndo existem fabricas de chicotes elétricos na an¢a e na Alemanha, por exemplo. As
maiores fabricas desse tipo estdo instaladas em paises onde o valor da forga de trabalho é
menor como Turquia, Marrocos, india, México, Argentina e Brasil.

O processo de trabalho na empresa esta ocorrendo atualmente em dois tumos de
oito horas. Vinculados a produgdo, além do gerente, trabalham mais 04 encarregados de
producio, 04 operadores-lideres, 01 encarregado de manutengdo, 08 técnicos, 09
multiplicadores e 139 operadores de produgéo.

O gerente dentro da estrutura funcional da produgiio, representa o nivel mais
elevado na hierarquia, sendo responsavel pela engenharia de processo, pela manutengio,
pela qualidade e logistica. Acima dele, na estrutura hierrquica, encontra-se o diretor
industrial que trabalha na matriz brasileira da empresa, em Jaboatio dos Guararapes — PE.

Os encarregados de produgido representam as chefias imediatas no chio-de-
fabrica. Em cada turno de trabalho um deles responsabiliza-se pelas areas que compdem o
segmento de fabricagido de chicote pﬁncipal e o outro pelas areas de fabricagdo de chicote
de motor e secundarios.

Além das habituais tarefas que realiza, como controle diario da produg@o, controle
do cartio de ponto, contatos para saidas antecipadas, etc., ao encarregado de produgéo cabe
estabelecer um clima favoravel a exploragdo do trabalho, ou seja, atrelada as suas fungdes
técnicas ele desempenha ainda uma fungdo politica que visa a obtengdo de relagdes
amistosas e de consenso entre 0s Operarios.

Isto pode ser constatado através do depoimento de um dos encarregados de
producio: “Quando chego a produgdo de manha, cumprimenfo, CONVverso, procuro criar um
ambiente tranqiilo para o pessoal trabalhar. Muitas vezes banco até o conselheiro
sentimental, ougo desabafos, dou incentivo e apoio. Se vocé é amigo e di importincia a
eles como homens, eles retribuem trabalhando com afinco”.

Atuando juntamente com os encarregados de produgio, assumindo tarefas de

geréncia técnica e de pessoal, estio os operadores-lider.



67

Cada encarregado de produgdo tem com ele, auxiliando nas tarefas do dia-a-dia,
um funcionario chamado de operador-lider que desempenha uma fung¢io de auxilio
ao encarregado, e na auséncia deste, toma-se o chefe de produgdo daquele setor.
Apesar de possuirem niveis de responsabilidade distintos, tanto os encarregados
quanto os operadores-lideres sdo selecionados praticamente segundo os mesmos
critérios (gerente de produgio). '

Um dos operadores-lider ao ser questionado na entrevista sobre os motivos que na

sua opinido levaram-no a ser promovido a esta fungio, responde:

Acredito que o interesse em aprender, pois em um curto espago de tempo eu
consegui adquirir um conhecimento grande do processo. Eu era participativo,
gostava de conversar muito com os encarregados, perguntar, dar idéias para aquilo
que eu achava que poderia gerar maior produtividade. Eu ndo cheguei a trabalhar
na montagem, no teste e na embalagem; apenas no corte e na preparagdo, mas eu
tinha plena consciéncia de como se efetuava a relagio cliente/fornecedor, o que
internamente tem que ser uma coisa muito bem calcada na cabega dos operadores
para gerar uma qualidade maior do produto final.

O encarregado de manutengéo representa a chefia imediata dos trabalhadores de
nivel técnico. Estes trabalhadores sdo qualificados para efetuar reparos nas maquinas,
equipamentos, mesas de montagem ou mesas de teste existentes na empresa. Estes reparos
destinam-se a solucionar diferentes ordens de defeitos técnicos, que vdo desde problemas
de programag¢io a problemas mecénicos ou elétricos.

Como os técnicos possuem destrezas e conhecimentos especificos, que s6
adquire-se com anos de escolaridade e/ou experiéncia profissional, os mesmos detém, ao
menos na pratica, o dominio do contetdo do seu trabalho e por isso ndo lhes cabe executar
atividades parceladas.

Os multiplicadores sdo os trabalhadores responsaveis por treinar os-operadores de
produgido recém-contratados; por isso, além de conhecerem bem a pratica do processo de
trabalho da empresa, devem ainda ter a facilidade de repassar esses conhecimentos,

O treinamento-efetuado pelos multiplicadores envolve além do ensino do trabalho
propriamente dito, uma série de outros cursos de base tedrica mais voltados a

conscientizagio e a difusdo da politica da empresa.
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Cabe aqui frisar, contudo, que os multiplicadores ndo possuem nenhuma formagio
pedagogica especifica, tendo 'cada um o seu proprio método de ensino, fruto do bom senso
nascido da pratica cotidiana.

Os multiplicadores apesar de possuirem essa fungéo especifica, quando nio estio

ocorrendo treinamentos, trabalham normalmente junto aos outros operadores na produg&o.

Ja os operadores sio os trabalhadores mais numerosos que estio na base da
estrutura hierarquica e atuam diretamente na produg@o. Como a empresa utiliza
meios de trabalho que diferem quanto ao grau de tecnologia empregada para
transformar, ao longo do processo, o objeto de trabalho em produto acabado os
operadores de produgio possuem, evidentemente, diferentes habilidades que os :
qualificam para a execugio do trabalho.

A pnimeira area de produgdo corresponde & etapa de corte. Os operadores que
trabalham nesta 4rea possuem como primeira fungio abastecer o seu posto de trabalho com
o objeto a ser transformado, ou seja, os fios e terminais. Além disso operam as maquinas
que cortam os fios e aplicam os terminais, bem como realizam a troca de ferramentas e
regulagem das mesmas.

Os operadores das maquinas de corte também sio ‘r'esponséveis por conferir,
mediante amostras, se a qualidade dos fios - depois de cortados e ja4 com os terminais -
encontram-se dentro dos padrdes aceitaveis. Estes testes sdo efetuados em equipamentos
automatizados.

Posteriormente os operadores tém por obrigagdo, registrar e assinar documentos de
posto, onde especificam a quantidade produzida de cada lote, a sua referéncia e se a
inspegdo de qualidade foi efetuada dentro dos padrdes estabelecidos pela empresa.

A seguir os circuitos ou subconjuntos saidos da etapa de corte sdo colocados em
diversos suportes com rodinhas, juntamente com o documento de posto e transportados
para a area de preparagao.

Os operadores da area de preparagio abastecem seu posto de trabalho com o
material vindo da area de corte e acrescentam ainda mais alguns objetos a serem utilizados
nesta fase, como luvas, fitas, tubos e espumas.

Os operadores desta area tém como fung@o operar alguns tipos de dispositivos e

equipamentos destinados a realizar diversas operagdes de preparo, como o aquecimento de
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luvas, o corte de tubos e espumas e, especialmente a soldagem dos fios que da-se mediante
um processo de micro-vibragio que dispensa a adigio de qualquer material.

Assim como na area de corte os subconjuntos e circuitos obtidos nesta fase
também passam por testes de qualidade realizados através de amostras e sO entdo sdo
colocados nos suportes com rodinhas para serem transportados para drea de montagem.
Antes disso no entanto, também é necessario que os operadores registrem nos documentos
de posto a quantidade, a referéncia e a inspe¢do de qualidade de cada lote produzido.

Praticamente todos os operadores que atuam na area de montagem da empresa
pesquisada possuem em comum o fato de realizar o seu trabalho de forma manual. No
entanto o0 meio ou instrumento de trabalho utilizado para auxiliar na montagem de chicote f
principal difere um pouco do utilizado na montagem de chicote de motor e de chicotes
secundarios.

Para a montagem do chicote elétrico principal utilizam-se mesas de montagens
acopladas a um carrossel mecdnico. Os operadores ficam dispostos ao longo desse
carrossel em estagdes de trabalho por onde os circuitos € subconjuntos passam, e a
montagem vai sendo realizada em etapas gradativas e interdependentes. Fixadas as mesas,
além de vanas instrugdes para a montagem, existe uma série de pinos que sdo utilizados
como suporte nas diferentes etapas da montagem e algumas poucas ferramentas.

Os chicotes s3o montados um de cada vez. E importante ressaltar que depois de
concluida a sua opera¢io na montagem, cada operador deve fixar uma etiqueta com um
numero que possa identifica-lo no caso da area de teste apdntar algum problema com a
parte que lhe coube na montagem do chicote.

Na area de montagem principal, cada operador tem um tempo limite para a
realizagdo da sua operagio na montagem do chicote, que em média fica em tomo de 6
minutos. No entanto esse tempo pode variar entre 4 a 7,3 minutos. Essa varia¢do ocorre em
virtude da complexidade exigida para a montagem do chicote, que pode ser maior ou menor
dependendo do modelo e do numero de opcionais existentes no veiculo ao qual este chicote
sera acoplado (ar condicionado, dire¢io hidraulica, trava elétrica nas portas, etc.). Em
média a cada hora sio montados aproximadamente 10 chicotes através do carrossel.

No tocante as habilidades necessarias a execugio da montagem dos chicotes, um

dos operadores-lider opina: “O trabalho de montagem exige além de uma boa visdo e
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memorizagio, uma grande atengdo com os detalhes. Na verdade a montagem é muito
parecida com um trabalho de bordado, talvez seja por isso que as mulheres se adaptem tio
bem aqui”.

No documento de posto que os operadores de montagem devem preencher e
assinar consta o numero de referéncia e a quantidade produzida de chicotes. Quando os
chicotes saem semi-acabados do carrossel de montagem sdo colocados no suporte com
rodinhas e encaminhados até uma maquina injetora que lhes embute uma pega de PVC.
Posteriormente os chicotes principais sio encaminhados para a area de teste.

Entretanto, antes de detalhar o trabalho executado na area de teste, cabe esclarecer
como da-se o processo de montagem dos chicotes de motor e dos chicotes secundarios.

Como a montagem destes chicotes é considerada menos complexa, utiliza-se nesta
area, como meio de trabalho, mesas estaciondrias onde apenas um, ou dependendo da
necessidade, dois operadores realizam a montagem completa.

No caso do chicote de motor, 0 tempo necessario para que o(s) operador(es)
realize(m) a montagem completa varia, em média de 35 minutos a 01 hora. Para os chicotes
secundarios esse tempo fica entre 05 a 15 minutos. Tal variagio de tempo, como ja
explicado anteriormente, ocorre em virtude da complexidade da montagem do chicote, que
é alterada dependendo do modelo e do nimero de opcionais do-veiculo.

Nos chicotes de motor e chicotes secundarios ndo ocorre a injegdo da pega de PVC
como no chicote principal. Assim, depois de montados, os mesmos sio colocados no
suporte com rodinhas e encaminhados diretamente para a area de teste.

Nesta 4rea realizim:se os testes de todos os chicotes elétricos produzidos na
empresa. Os operadores que. trabalham aqui, antes de realizarem o teste dos chicotes,
devem adicionar aos mesmos alguns fusiveis e outras pequenas pegas chamadas de relés, e
somente depois disso passain a operar as mesas de teste que s3o totalmente automatizadas.

O teste se realiza da seguinte forma: os operadores a'cb'plam todos os terminais do
chicote que esta sendo testado a mesa e acionam o programa. A meéa de teste simula entdo
o funcionamento do veiculo e confere se o chicote est em perfeitas condigdes de uso.

Em caso afirmativo, a mesa exphlSa automaticamente 0s terminais e o chicote

acabado pode ganhar um selo de qualidade e ser encaminhado para a ‘area de embalagem.
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Caso o chicote apresente algum problema, o painel da mesa de teste aponta exatamente
onde ele est4, podendo assim, ser realizada a corregéo.

Um dos encarregados de produgiio entrevistados explica como os operadores da
area de teste controlam o trabalho executado pelos operadores da area de montagem:

“No caso de ocorrer trés insergdes seguidas do mesmo tipo, os operadores do teste
devem acionar imediatamente o encarregado, uma vez que estes erros podem continuar
acontecendo e acabando por comprometer grande parte do lote; abaixo desse limite, no
entanto, os operadores do teste podem alertar diretamente o operador responsavel pelo erro
na montagem”.

Na érea de teste os operadores também preenchem e assinam documentos de
posto, nos quais registram os erros ocorridos na montagem, especificando, logicamente, a
qguantidade e o namero de referéncia do chicote.

Na area de embalagem os chicotes elétricos sdo amarrados e embalados
manualmente pelos operadores, que seguem os procedimentos recomendados pela empresa.
Depois de embalados os chicotes sdo transportados através dos suportes com rodinhas até o

pessoal do setor de expedigio, que por sua vez, encaminha-os ao setor de produto acabado.
4.2 4 Discussio

Concluidos os esclarecimentos de ordem mais genérica a respeito do processo de
trabalho ,efétuadd na einpfesa pesquisada, que incluiu os objetos e os meios de trabalho e as
diferentes fungdes desempenhadas na produgio, interessa agora analisar mais
atenciosamente — dentro do contexto proposto por este estudo — quais sdo as verdadeiras
qualificagGes que a empresa X demanda para os seus trabalhadores, especialmente para
aqueles que estdo na base da sua estrutura organizacional, visto que, como bem coloca Jodo
Bernardo, os trabalhadores que desempenham no processo de trabalho fungdes de geréncia
técnica e de pessoal, ndo mais se enquadram entre o proletariado médio, mas passam a
integrar-se as diferentes camadas dos gestores.

Nesse sentido o grau de autonomia existente ao nivel da execugio do trabalho no
chio-de-fabrica, o controle exercido sobre os trabalhadores e o ritmo de trabalho imposto

aos mesmos, bem como os requisitos exigidos quanto a experiéncia e a escolaridade, sdo
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questdes que auxiliam muito na compreensdo das efetivas implicagdes das novas
tecnologias sobre a qualificagiio dos trabalhadores.

Antes de analisar essas questdes, entretanto, é importante esclarecer como ocorre a
programagio da produgio na empresa X, uma vez que esta influencia na organiza¢do de seu
processo de trabalho.

Segundo o gerente de produgio a programacgio se estabelece a partir da
necessidade do cliente, que-envia todos os seus pedidos através de intercimbio eletrénico
de dados. Estes pedidos, por sua vez, sio constantemente atualizados nos sistemas de
informagio integrada que a empresa dispde e que interliga a fabrica tanto internamente

quanto com seus escritorios e centros logisticos.

Né6s produzimos exclusivamente sob encomenda. O nosso cliente manda a
programa¢io semanalmente, dando um horizonte de 16 semanas e nés fazemos
todas as nossas programa¢des tanto de compra de matéria-prima quanto de
fabricagio baseados no seu pedido. Isto nos permite uma reagio rapida a
mudangas de necessidades do cliente. NOs costumamos dizer que nossa fabrica
funciona sob rodinhas, possibilitando grande flexibilidade na produgio (gerente de
producdo).

Neste aspecto constata-se que o modelo de gestio da produgio da empresa X é
uma adequagio ao modelo japonés. Este modelo, conforme apontado na literatura; busca
reduzir o tempo de atravessamento, aumentar o giro do capital circulante e reduzir os
estoques, produzindo somente com base em encomendas efetivas. A empresa X também
utiliza, a seu modo, o conceito de tecnologia de grupo ou minifabricas, pois ao separar o
segmento de producio de chicote principal do'segmento de chicote de'motor e secundarios,
visa formar familias de produtos semi-acabados (fios, circuitos e subconjuntos) com roteiro
produtivo e geometria semelhantes, de forma que os mesmos possam ser produzidos num
conjunto de maquinas e outros instrumentos organizados seqiiencialmente.

A empresa X mediante a informacio da quantidade de chicotes a serem
produzidos, calcula dentro de um tempo padriio, 0 nimero de horas de trabalho necessarids
por area, definindo desse modo, quantos operadores precisa ter.

Conforme essa l6gica pode-se concluir que a forga de trabalho é alocada e
demitida em fung¢ido do volume de produgio; assim quando este volume se reduz, ha cortes

de pessoal. Esta ndo é, no entanto, a medida adotada pela empresa em todos os casos.
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Atualmente a unidade da empresa X de Ponta Grossa estd passando por um
periodo atipico. Em fungao da crise na Argentina que provocou 0 encerramento temporario
das atividades da montadora instalada neste pais, a empresa X estd produzindo
aproximadamente com metade da sua capacidade.

Segundo o depoimento de um dos encarregados de produgdo, esse caso em
particular, provocou a demissio de varios trabalhadores, apesar de isto ir contra a politica

da empresa:

No mercado automobilistico, e conseqilentemente, no de autopegas, ¢ comum
ocorrer certas fases de queda na produgio. Nestas fases, ndo se demite ninguém, se *
concede férias coletivas ou se define n treinamentos para qualificagio dos
operadores, para ndo se ter um desperdicio de m3o-de-obra treinada, uma vez que
futuramente, quando a produgdo retomar ao nivel normal, dificilmente a empresa
conseguira recontratar os mesmos operadores ja treinados. Mas agora devido a
dimensdo da crise, se tomou muito dificil evitar as demissdes pois nds estamos
produzindo aproximadamente 230 chicotes principais por dia quando nossa
capacidade é de 450 chicotes. Até mesmo para alguns dos operadores empregados
a empresa esta concedendo licengas remuneradas, prevendo a posterior reposi¢ao
de horas, conforme acordo estabelecido junto ao sindicato.

Mas independentemente do volume de produgdo, a organizagio do processo
trabalho prevalecente na empresa X, enquanto unidade de produgdo capitalista, evidencia a
submissio dos operadores a uma tecnologia de produgio que lhes é alheia, pois é
desenvolvida externamente a eles pelos setores de engenharia.

Desta forma, o conteddo do trabalho de cada operador na empresa X e,
consetjﬁentemente, o seu saber limita-se a um fragmehto do processo. Esse nivel de
fragmentacgio que vai dos objetos e meios de trabalho aos movimentos executados pelos
trabalhadores ndo permite praticamehte nenhuma interferéncia criativa por parte dos
operadores que vio sendo treinados pelo trabalho dividido. “Todas as operagdes na
empresa sio padronizadas. Essa padronizagio é feita de forma metodologica, com estudo
de tempos e métodos, baseada também na ergonomia. Desse modo nés definimos os
documentos padrdes de curso que terdo que ser seguidos pelos operadores” (gerente de

produgdo).
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Essa forma de organizagdo, contudo ndo € isenta de contradi¢des. Isto porque as
tarefas que cabéem a cada operador ndo sdo definitivas-em fun¢do da oscilagdo do nimero
de chicotes elétricos a serem produzidos.

Assim as agdes, conforme os critérios estabelecidos pela geréncia de produgio,
podem ser combinadas de formas diferentes, de modo a caber a cada operador um niimero
maior ou menor de tarefas a se realizar durante a jorada de trabalho.

Embora a tendéncia seja a redu¢io do nimero de tarefas executadas por cada
operador 4 medida que aumenta o namero de chicotes a serem produzidos, a empresa X
possui um programa de treinamento que procura tornar os operadores mais versateis e
reduzir os pfob‘lemés advindos com a rotinizagio do trabalho.

Esse programa de treinamento consiste em duas etapas: em um primeiro momento
os operadores sdo treinados para exercer as fung¢des especificas do seu posto de trabalho,
que dependendo da area (corte, preparagdo, montagem, etc.) exige o preenchimento de um
determinado tipo de perfil. Esse perfil corresponde as qual‘iﬁéé'g’ié'es ‘consideradas
obrigatérias para o desempenho da fungio™,

Assim, antes de ingressar na produgdo propriamente dita, os operadores de
producio recém-admitidos freqiientami por uma semana cursos internos ministrados pelos
multiplicadores, nos quals recébém 'as'prim’eiras noq("jés teérica'é'sdbré- 0s procedimentos
técnicos a serem adotados na sua respectiva fungdo. Além disso sio conscientizados a
respeito da politica da empresa, especialmente no tocante aos valores comportamentais que
sdo fundamentais & sua integraéﬁo e permanéncia no trabalho.

Depois dessa fase os operadores sio encaminhados paraa linha de produgdo, onde
iniciam o aprendizado da sua pratica de trabalho, num periodo de aproximadamente trinta
dias. Durante todo esse periodo, os operadores sdo acompanhados pelo multiplicador, que
os ensina o trabalho, esclarece eventuais dividas e avalia os seus desempenhos.

Apos esses trinta dias o multiplicador prepara um relatério para a geréncia, onde
descreve as habilidades adquiridas pelo operador, libérando-0 ou ndo para a produgdo. Em
caso de ndo liberagio, o multiplicador deve justificar 0 motivo e apontar se compensa ou

nio reprogramar o treinamento.

28 Consultar quadros anexos 5, 6,7, 8, 9.
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J4 o segundo momento do programa de treinamento visa capacitar os operadores
para exercer, no minimo, mais duas fungdes além da sua, por meio do sistema de
rotatividade interna. O objetivo € ter em um espago médio de tempo, varios operadores

multifuncionais dentro da sua area, bem como em relagdo as demais.

Na empresa todo operador tem seu posto de trabalho definido. Apesar disso nos
buscamos, através do programa de treinamento, a polivaléncia de trés por um e um
por trés. O que significa isso? E que cada operador deve conhecer pelo menos trés
atividades produtivas e cada atividade produtiva deve ser conhecida por pelo
menos trés operadores. Em virtude da busca dessa polivaléncia, estamos quase
sempre em treinamento com o pessoal (gerente de produgio).

O programa de treinamento da empresa também prepara os operadores para
incorporar no seu cotidiano de trabalho tarefas que néo agregam valor ao produto, mas que
apesar disso, sio consideradas fundamentais, tal como o controle de qualidade, a
organizagio e limpeza do posto de trabalho e a manutengio preventiva das maquinas. A

esse respeito o gerente de produgdo comenta:

Nés temos aqui o sistema de autocontrole onde-o operador garante a qualidade do
seu produto. Entio, alem dos ensaios necessarios para a aprovagdo do material, ele
também faz a inspegao fisica e visual da pega. Portanto, ¢ o operador quem garante
e assina pela qualidade e bom funcionamento do material para poder passar para
frente. Visto que o mesmo n3o estd no conforme ele faz a identificagio e o
segregamento daquele material. No6s também possuimos aqui o sistema de
manutengio autbnoma, em que os operadores-de maquinas sio responsaveis pela
limpeza, organizagdo do posto de trabalho e mesmo por alguns pequenos ajustes e
reparos que nio necessitem de grandes intervengdes por parte da manutengdo.
Neste sentido os operadores tém autonomia total.

Dentre os fatores descritos acima, a busca pela qualidade merece destaque. Isto
porque o 6rgido emissor da certificagdo internacional de qualidade da empresa X, que € a
propria montadora, exige que a empresa atinja nas auditorias de qualidade, no minimo, o
nivel B, que equivale a 90 pontos. A empresa detém atualmente o nivel A, com 94 pontos.
Mas para alcangar esse nivel, tendo em vista que o processo produtivo da empresa
é recente, precisou-se primeiramente realizar um trabalho de conscientizagio junto a cada |

integrante de produgéo em torno da importincia de produzir qualidade.
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Isto implicou no estabelecimento de um eficiente processo educativo que levou os

operadores ndo s6 a “aprender fazer qualidade” como também a “querer fazer qualidade™.

Vocé procura fazer o servico com atencdo e responsabilidade de uma forma que
ndo precise repetjr o trabalho. Entdo essa consciéncia ja estd com a gente, se eu
ndo trabalhar com qualidade, eu preciso fazer de novo ou até mesmo acabar
colocando fora aquelas coisas que eu fiz. E se vocé faz sua tarefa bem feita e ndo
precisa fazer de novo, vocé ganha tempo. Aos outros que vio chegando a gente
procura passar 0 mesmo pensamento (operador-lider).

O resultado desse trabalho aparece no indicador de reclamagdes do cliente, que no
ano de 2000 apresentou 256 reclamagdes; no ano de 2001, 20 reclamagdes; € no ano de
2002, até o momento da realizagdo da pesquisa, nenhuma reclamag¢io. A meta da empresa é
que, até o final do ano de 2002 sejam apresentadas, no maximo, 18 reclamagdes por parte
do cliente.

Quando a empresa X iniciou suas atividades em Ponta Grossa, coube a matriz
definir os cursos necessarios ao desenvolvimento do programa de treinamento bem como o
contetdo a ser desenvolvido em cada um deles.

Contudo, de 14 para ci, 0 programa ja passou p0r>v:’ilr’i'z«is adaptagic”i"e‘s, visando
melhorar a qualidade dos treinamentos. Estas adaptagSes sio efetivadas mediante as
observagdes e sugestSes dadas pela geréncia, pelos encarregados, pelos multiplicadores e
pelos proprios operadores de produgéo.

A gestio do programa de treinamento dos operadores é realizada, na empresa X,
pela supervisora de recrutamento/selegio/treinamento.

Para manter-se atualizada sobre o nivel de qualificagio dos operadores de
produgdo, a supervisora utiliza como principal instrumento de trabalho um sistema de
gerenciamento que lhe fomece vanas informagdes, como dados pessoais, escolaridade,
experiéncia, e especialmente, nimero de treinamentos internos efetuados.

Através desse sistema a supervisora “roda” a matriz de qualificagio e a matriz de
versatilidade. Na primeira coluna da matriz de qualificagdo consta 0 nome dos operadores e
na primeira linha os treinamentos necessarios a qualificagdo para as diferentes fung¢des. Na

primeira coluna da matriz de versatilidade, assim como na da matriz de qualificagdo, consta
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o nome dos operadores e na primeira linha as diferentes atividades ou tarefas

desempenhadas pelos mesmos no processo de trabalho.

A matriz de qualificagdo nos fornece as informagdes correspondentes com o perfil
obrigatdrio de cada fungdo. Essa matriz nos diz no que cada operador esta treinado
ou ndo. Onde esta marcado um x em vermelho é porque esta faltando o respectivo
treinamento. Entdo esse operador usa um cracha em treinamento. Ja a matriz de
versatilidade nos informa se o operador esta polivalente para desempenhar outras
fungdes. Onde esta marcado o x significa que ele esta apto para realizar aquela
atividade. Assim, por meio da soma das colunas referentes a cada operador, nos
sabemos em quantas atividades ele recebeu treinamento e esta qualificado, e na
soma das linhas de cada uma das tarefas, nés temos o nimero de operadores que a
conhecem e sabem executa-la (supervisora de recrutamento/sele¢do/treinamento). :

No final de cada ano a analista de treinamento consulta as matrizes de qualificacdo -
e versatilidade e, em conjunto com os encarregados de produgio, realiza a revisdo dos
perfis de qualificagdo dos operadores, ou seja, faz um levantamento da necessidade de
novos treinamentos. A partir desses dados, elabora o programa anual de treinamentos a ser
aplicado na empresa.

A supervisora também ¢ responsavel por realizar uma avaliagdo unificada depois-
de trés meses a seis meses da realizagio dos treinamentos. Nessa avaliagio ela encaminha
para os .-encarregados ‘de produg¢do um formulario, onde os mesmios devem informar a
eficaciana aplicagio dos treinamentos. No caso dos encarregados apontarem problemas nos
treinamentos, devem especifica-los muito bem para que estes possam ser devidamente
reprogramados.

Segundo a supervisora, cada operador na empresa X r'ec’ebeu'aprbximadamente 09
horas de treinamento no ano de 2001. O objetivo para o ano de 2002 é de 02 horas de
treinamento por operador. Essa queda justificase pelo grande nimero de treinamentos
realizados em 2001 e que tornou a maior parte dos operadores ja qualificados para o
exercicio de trés ou mais fungdes.

Dessa forma pode-se constatar que a empresa X, apesar de preservar a
especializagdo uma vez que os postos de trabalho sdo fixos, possibilita que os operadores
revezem-se entre diferentes atividades, o que proporciona ganhos para ambos os lados.

Para a empresa porque a ampliagio das tarefas, mesmo que na forma de rodizio,

reduz os efeitos negativos da ﬁagmentagﬁo do trabalho no que diz respeito a especializagdo
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do trabalhador, que aprendendo um niimero maior de tarefas adquire uma qualificagio mais
ampla e torna-se mais versatil, podendo substituir facilmente a eventual falta de um colega.

Para o operador porque esta rotatividade entre diferentes fungles representa
ganhos efetivos ao nivel do saber sobre o trabalho, de modo que ele vai aos poucos,
adquirindo maiores conhecimentos sobre a totalidade do processo, contrariando a propria
l6gica do capital, a de controle do saber. |

Assim, pelas dificuldades inerentes & manutengdo da rigida divisdo do trabalho
aliadas as necessidades de qualificagio mais flexivel, a empresa X enquanto unidade de
produgdo capitalista, acaba por, contraditoriamente, iniciar a educagio do operario para o
dominio do conteido do trabalho em sua totalidade.

Essa educagio contudo, restringe-se as informagdes necessarias a execugdo da
pratica do processo de trabalho. Uma das questdes essenciais da sociedade capitalista - a
divisdo entre trabalho de concepgdo e trabalho de execugio - mantém-se perfeitamente.

Portanto se num primeiro monien-i:o- tem-se a impressio que a polivaléncia que a
‘empresa X busca para seus operadores, mediante o programa de treinamento, significa um
avango importante em relagdio as praticas tayloristas-fordistas, uma analise mais atenta da
questdo descarta logo essa hipotese.

Isto "‘porque 0s treinamentos os habilitam simplesmente para o exercicio de um’
trabalho mais variado e nio necessariamente mais intelectualizado, mesmo tratando-se de
maquinas e equipamentos complexos. Nesse sentido um dos encarregados de produgédo

esclarece:

Apesar de a empresa ndo costumar contratar pessoas para trabalhar diretamente
nas maquinas de corte, eu nio considero que este seja um trabalho dificil de ser
aprendido. Tanto é que a escolaridade exigida para ser um operador de maquina de
corte é o 1° grau completo, igual a das outras areas. No resto, os proprios
treinamentos internos sio suficientes para habilitar os operadores a trabalhar com
essas maquinas. E légico que se operador tiver um conhecimento prévio de
informatica facilita o aprendizado, mas a falta desse conhecimento n3o o
desqualifica para a fungio.

Para ser um trabalhador polivalente é suficiente o recurso aos conhecimentos
empiricos disponiveis, permanecendo a ciéncia como algo que lhe é exterior e estranho.

Uma prova disso é que os operadores na empresa X, apesar das inova¢des adotadas na
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organizagio do trabalho, continuam submetidos a processos definidos .por régras prescritas
com anterioridade pelos setores de engenharia.

A ultrapassagem do conhecimento meramente empirico do processo de trabalho
por parte de todos os trabalhadores requer uma formagéo escolar de carater politécnico que
incorpore a dimensdo pratica, mas que também possibilite 0 dominio da técnica a nivel
intelectual, ou seja, o-dominio dos principios tecnologicos que expressam o uso da ciéncia
no emprego dos materiais, dos métodos e dos meios de trabalho.

Mas como apontado no capitulo tedrico, essa formagio € limitada na medida em
que ao nivel das relag:oes sociais capitalistas opera-se um controle do acesso ao saber
politécnico, uma vez que as instituigles de ¢ ensino diferenciam-se entre si, visando atender
primordialmente as demandas que as unidades produtivas reclamam.

E como as unidades produtivas exigem ao lado de uma grande massa de
trabalhadores pouco qualificada, um pequeno quadro de trabalhadores qualificados, a
tendéncia e'-que"cdntihlié a ‘perdurar no sistema educacional a tradicional dualidade entre as
escolas politécnicas, onde os momentos tedrico e pratico ja se fizem presentes para as
classes dominantes e para os gestores tecnologicos, e as escolas proﬁssxonallzantes na qual
apenas 0 momento pratico relacionado a execugio das tarefas na fabrica se coloca.

Na empresa X a proporgdo entre os trabalhadores- qu'a'liﬁcados e 0s pouco
qualificados € bastante desigual. Para os 139 operadores de produgio, existem apenas oito
técnicos, cinco encarregados, quatro operadores-lider e nove multiplicadores, que embora
desempenhem fungdes que demandam maiores conhecimento's, capacidade técnica e
responsabilidade, ndo possuem o curso superior completo. Perante 0 quadro precario do
sistema de ensino regular e profissional brasileiro, ndo é arriscado concluir que o conteado
do trabalho dos mesmos restringe-se a pratica, cabendo apenas ao trabalho do gerente um
conteado de nivel intelectual.

Assim, a educagdo operada pela estratégia de organizagio do trabalho levada a
efeito na empresa X bem como em vanas outras unidades produtivas, ndo oferece risco
real, continuando assegurada a hegemonia do capital.

Além disso ¢ mediante essa educagdo que a empresa ensina ao trabalhador, por

meio dos treinamentos e do acompanhamento cotidiano do trabalho, que ele representa uma
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pega vital do trabalhador coletivo, e ndo apenas um fragmento que pode ser substituido a
qualquer momento.

Na empresa X as reunides representam a principal ocasido em que os operadores
podem discutir e opinar sobre o andamento do processo. Essas reunides ndo possuem data
estabelecida, mas conforme os encarregados e operadores entrevistados, ocorrem

freqiientemente.

As reunifes sdo mais a nivel de problemas; acontece algum problema, a gente faz

uma reunido para conversar, para indicar os pontos que podem ser melhorados,

entdo elas ocorrem normalmente de quinze em quinze dias. [O que € discutido?]

Varias coisas, como por exemplo, erros na programagio das maquinas, dai nos :
sugerimos algumas simplificagdes ou mudangas para evitar perdas de material,

provocadas por defeitos no corte ou na crimpagem (operador de maquina de

corte).

Como ja se evidenciou anteriormente, as decisGes na empresa X sio monopélio
dos engenheiros que concebem o produto (Engenharia de Produto) e definem a forma de
executa-lo (Engenharia de Processo). No entanto nem sempre o processo funciona.

Segundo o gerente de produgio, quando isto acontece:

As pessoas se reunem para buscar uma solugéo para o problema e ai os operadores
tém total liberdade para dar opinides e sugestdes, visando implementar melhorias
no processo. Quanto mais pessoas pensando e buscando solugdes, melhores as
condig¢des de resolver os problemas de forma definitiva. Entio o envolvimento do
pessoal do chdo-de-fabrica neste processo € fundamental, pois eles € que estdo ali
no dia a dia e conhecem melhor do que ninguém a parte que lhes cabe na
producdo, sendo capazes de apresentar sugestdes que facilitam muito o nosso
trabalho (gerente de produgdo).

Assim, embora instados a agir como automatos enquanto 0 processo segue 0 seu
curso normal, em situagdes de problema os operadores sdo estimulados a serem criticos,
criativos e participativos.

Tal estratégia € muito conveniente a empresa, pois além de ndo colocar em risco a
centraliza¢gdo do poder, melhora a qualidade das decisées dos dirigentes através da
utilizagdo do saber operario, e alivia as tensdes, uma vez que a oportunidade de

participagdo reforca o sentido de valorizagio pessoal.
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No caso em estudo, a questdo do tempo para a execugdo do trabalho e a forma de
supervisio e controle dos trabalhadores também sdo aspectos importantes do processo de
trabalho que merecem ser analisados.

No tocante ao ritmo de trabalho, verificou-se pela observa¢do do processo e
através do relato de alguns operadores, a presenga de uma relagio consideravelmente
satisfatoria do operador com seus instrumentos de trabalho, o que possibilita um certo
espaco de tempo entre a realizagio de uma tarefa e outra.

Neste sentido a impressdo que se tem ao entrar no pavilhio de produgio é que os
operadores trabalham tranqiiilos, movimentando-se a vontade e, eventualmente,
conversando com os colegas. Mesmo na area de montagem onde o tempo de trabalho é
controlado, essa impressdo permanece.

Examinando o processo de montagem por meio do carrossel tem-se a sensa¢dio que
a maior parte dos operadores consegue executar, até com certa folga, a sua operagio dentro
do tempo estabelecido.

Nesta mesma diregio aponta o depoimento de um dos operadores quando
questionado sobre o ritmo de seu trabalho: “Eu tenho mais ou menos 06 minutos para fazer
a minha operagio na montagem do chicote. Ultimamente consigo sempre terminar um
pouco antes desse prazo; entio eu utilizo 0 tempo restante para conversar com O
encarregado, com o operador-lider ou mesmo para examinar o trabalho dos colegas”.

Esse fato demonstra uma preocupagio por parte da empresa em privilegiar a
qualidade do seu produto, mesmo que para isso tenha que tolerar a existéncia de uma certa
margem de ociosidade entre a execugiio de uma tarefa e outra. Entretanto € evidente que ela
procura orentar os operadores a utilizar esse tempo de forma mais produtiva possivel,
conforme constatado no depoimento acima.

Os operadores, desde que nio comprometam o andamento do seu trabalho, tém
total liberdade para sair para um café ou ir ao banheiro durante a jornada. A Ginica excegdo
a esta regra comresponde aos operadores que trabalham no carrossel de montagem que
diante da impossibilidade, possuem entio, dois intervalos pré-estabelecidos para tal
atividade.

Com relagido a questdo de seguranga no trabalho, cabe aqui frisar que acidentes

mais graves, segundo relato do gerente e dos encarregados, nunca ocorreram na empresa X.
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Isto porque o objeto de trabalho manipulado ao longo do processo € muito delicado, assim
os instrumentos utilizados poderiam, no maximo, causar uma machucadura mas jamais uma
amputacio.

E como as maquinas e equipamentos possuem dispositivos de seguranga que os
desarmam automaticamente no caso de ocorrer o contato direto do operador com tais
instrumentos, sequer existe o registro de machucaduras mais simples. Quanto aos
acessorios de seguranga, apenas os operadores das maquinas de corte e os operadores da
maquina injetora utilizam tampdes nos ouvidos.

Em contrapartida, a ocorréncia de doengas ocupacionais € bem mais comum. Por
esse motivo, no inicio da jormada todos os operadores devem fazer cinco minutos de

~exércicios laborais, j4 que a maior parte deles trabalha em pé e realiza movimentos
repetitivos. A cada hora de trabalho os exercicios sio repetidos durante mais um minuto.

Quanto as formas de controle do trabalho pode-se constatar que na empresa X
existe uma estratégia que procura viabilizar a redu¢io da ‘estrutura de supervisio e
aumentar a eficiéncia e a responsabilidade de cada grupo de trabalho e de cada operador
individualmente considerado.

Apesar dos encarregados de produgio serem os rés'p"onséveis. pelas tarefas
executadas pelos operadores, sua supervisio nio costuma ocormrer da forma tradicional,
mediante o controle direto do trabalho, mesmo porque sdo muitos os operadores sob sua
responsabilidade imediata.

Os encarregados atuam mais no sentido de assegurar todas as condigdes
necessarias ao desenvolvimento do trabalho, que vao desde providéncias de material até a
solugido de conflitos.

Como as areas de trabalho na empresa sfio interdependentes, o controle passa
entdo a ser realizado pelos proprios colegas de trabalho. Assim os operadores da area de
preparagio podem rejeitar o trabalho realizado pelos operadores da area de corte quando
este ndo for apresentado com a qualidade exigida, e assim por diante.

Mediante as analises realizadas até agora, verifica-se que a organizagio do
processo de trabalho na empresa X engloba elementos das formas taylorista, fordista e
toyotista. Os principios do taylorismo sdo facilmente visiveis na forma como a geréncia

planeja rigorosamente o trabalho dos operadores, detalhando as tarefas a serem executadas,
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os meios de trabalho a serem utilizados € o tempo permitido para isso. A area de
montagem do chicote principal assemelha-se a linha de montagem fordista. Nela os
operadores permanecem fixos nos respectivos postos de trabalho e o carrossel transporta o
objeto de trabalho em suas diferentes etapas de acabamento, impondo a cada operador o seu
ritmo de trabalho. Ja a busca por um maior rendimento do trabalho vivo através do rodizio
e da ampliagio de tarefas, bem como a existéncia de reunides para a discussio de
problemas, a estrutura hierarquica reduzida e a internaliza¢do do controle pelos préprios
operadores sdo todas caracteristicas inerentes ao toyotismo.

A organizagio do processo de trabalho na empresa X, embora seja um misto de
formas distintas de gerenciamento, ndo pode ser considerada uma excegdo. Conforme
apontado no capitulo tedrico, a jungdo entre as comrentes que regem os principios da
organizagdo do trabalho € bastante comum no interior do modo de produgio capitalista,
uma vez que nesse nunca ocorre uma substituigio integral entre correntes, mas apenas
aperfeigoamentos que visam proporcionar aumentos continuos na extragdo da mais-valia.

Quanto a qualificagéo dos operadores de produgdo, verificou-se que na empresa X
a mesma € entendida como o resultado da educagio adquirida no sistema de ensino regular,
nos treinamentos internos e na pratica do processo de trabalho.

Quando interrogados sobre o fator mais importante para o aprendizado da
atividade atual, a maior parte dos operadores indicou os treinamentos oferecidos pela
empresa, e principalmente a pratica no cotidiano de trabalho, colocando a escolaridade em
um segundo plano, embora admitam a sua importincia no processo de selecio, de
promogao interna e como forma de enfrentar uma eventual situagio de desemprego.

“Aqui a gente aprende o trabalho mesmo € na pratica. Mas estudo todo mundo tem
que ter, inclusive para vocé conversar com outra pessoa, para saber se expressar” (operador
maquina de corte).

“Eu ja tenho o 2° grau completo, mas gostaria de voltar a estudar. Tenho vontade
de tentar a universidade, talvez o curso de matematica, sei 14, hoje em dia em nenhuma
empresa voce esta estavel, por isso é bom se garantir” (operador de montagem).

Mas a rigor, ao menos no que se refere as habilidades especificas para o exercicio
da fungdo de operador, fica evidente que a empresa € auto-suficiente na qualifica¢do do seu

pessoal.
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Assim, o vinculo entre o contelido do trabalho dos operadores e a escolaridade
exigida para o preenchimento do cargo, restringe-se somente as habilidades gerais, como a
capacidade de leitura e interpretagdo e a elaboragio de calculos elementares.

Nesse contexto o papel da escola volta-se mais para proporcionar aos individuos a
assimilagio de um conjunto de habilidades comportamentais e cognitivas adequadas ao
perfil de um trabalhador de industria, como por exemplo, a disciplina, a responsabilidade, a
sociabilidade e a capacidade de aprender novas fungées. Os depoimentos abaixo apontam

nesta diregdo:

Aqui na empresa exige-se dos operadores o 1° grau completo. Por que esta
defini¢io? Porque o trabalho executado ao nivel de chio-de-fibrica é rico em
detalhes, exigindo muita atengdo e responsabilidade por parte dos operadores
quanto aos critérios de qualidade. Se ndo tivermos pessoas conscientes € com um
minimo de escolaridade fica muito complicado, podendo comprometer a qualidade
do produto. Além disso nds esbarramos na questio da certificagio de qualidade, ou
seja, a agéncia certificadora exige no minimo o 1° grau completo para toda a
equipe ligada diretamente a produgio (gerente de produgéo).

A escolaridade contribui muito no aprendizado do trabalho. Um operario que nio
possue o 1° grau dificilmente consegue desempenhar o seu trabalho a contento,
porque ele tem que preencher planilhas, tem todo o documento de posto que ele
tem que ler e seguir, e por mais que se trate de um trabalho manual, exige um
minimo de discemimento (analista de treinamento).

Conforine discutido no capitulo teérico, a niio exigéneia de niveis de escolaridade
superiores a0 1° grau para-os-operadores -de produgio na empresa X pode ser em parte
explicada pelas diferengas do caso estudado com o que se observa nos paises centrais. Nos
paises em desenvolvimento, como é o caso do Brasil, os formuladores de politicas publicas
e os emipresarios ndo costumam valorizar a educagio basica como um recurso estratégico
de produgio e geragio de competitividade, dai o quadro geral de detéfiorag;ﬁo do ensino.

Talvez essa seja a explicagdo do porque a empresa X nio possua, por exemplo,
uma politica interna efetiva de incentivo a obten¢do de maiores niveis de escolaridéde para:
os seus operadores: simplesmente porque 0.dominio de um saber mais elaborado por parte
dos mesmos nio lhe é ainda considerado atil ou necessario.

Se a escolanidade na empresa X estd mais vinculada a obtengdo de habilidades

comportamentais, a experiéncia é completamente dispensivel. O que concretamente se



85

averigua sio as condigdes de adaptagdo a politica da empresa: “Néo precisa conhecer a
atividade, isso nés vamos treinar (..) o que ndés mais valorizamos é o nivel de
comprometimento dos trabalhadores com a filosofia da empresa” (supervisora de
treinamento).

O dnico fator que desempenha um papel importante de estimulo ao esforgo
individual bem como na busca do aumento da escolaridade na empresa X € o processo de
recrutamento interno. Como ja mencionado anteriormente, quando surgem vagas para 0s
cargos de encarregado de produgdo, operador-lider, multiplicador ou mesmo na area

técnica, a empresa da toda a preferéncia aos operadores:

Eu acredito que a maior parte deles gostaria de continuar estudando; muitos,
inclusive, ja tém o 2° grau completo. Assim, se surge uma vaga para um nivel mais
elevado, a gente coloca os requisitos: 2° grau completo; curso técnico; informatica;

e as inscrigdes sdo muitas. Dai a gente faz um teste, uma entrevista, uma.dindmica

de grupo, e somente na hipdtese de nio encontrar uma pessoa com o perfil

adequado aqui dentro, o que é muito dificil, a gente vai procurar 1a fora

(supervisora de treinamento).

Para os cargos de técnicos de manuteng:ao mecdnicos de manutengio e
eletrlc1stas a empresa exige como requisito minimo os cufsos técnicos de 2° grau efou
experiéné¢ia comprovada. Além disso a empresa encarrega-se de completar a qualificagdo
no proprio processo de trabalho, mediante a agdo dos multiplicadores ou dos operarios mais
experientes, uma vez que 0s cursos técnicos ndo conseguem abranger a especificidade do
seu processo produtivo.

Para os cargos de encarregado de produgdo, operador-lider e multiplicador, a
empresa X impde como requisito o Ensino Médio completo. O complemento da
qualificagdo é proporcionado, especialmente para os encarregados, por meio de uma série
de cursos voltados tanto para a area de gerenciamento humano quanto para a area técnica,
visando a melhoria continua nos padrdes de qualidade. Estes cursos sdo todos externos a
empresa, ofertados por instituigdes como o SENAL CEFET e empresas particulares de
assessoria.

Ja a complementagéo da qualificagio dos operadores-lideres e dos multiplicadores
ocorre normalmente no préprio cotidiano de trabalho mediante a assisténcia do gerente e

dos encarregados.
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Apesar de a empresa X nfio conseguir resolver internamente todas as questdes
relativas 4 qualificagdo de mao-de-obra, dependendo portanto, de outras agéncias
formadoras, € ela quem continua a controlar a distribui¢do do saber sobre o trabalho. E esse
saber ¢ distribuido quanto ao seu conteido de forma desigual, segundo as necessidades
relativas a0 desempenho das tarefas, que variam quanto ao grau de complexidade e
responsabilidade.

Assim pode-se concluir que mesmo quando o capital demanda outros elementos
que nio a simples forga fisica para se valorizar, o que até pode representar um
envolvimento mais participativo do trabalthador no processo de trabalho, as contradi¢des

essenciais desse modo de produgio permanecem as mesmas.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

Esta pesquisa buscou investigar as implicagdes das inovagdes adotadas no
processo de trabalho - especialmente no tocante a utilizagdo de maquinaria de base
microeletronica e as novas formas de gerenciamento da for¢a de trabalho - sobre os
requisitos de qualificagio dos trabalhadores vinculados diretamente a produgio.

Com este fim, recorreu-se a uma fabrica de autopegas inaugurada recentemente na
regiio de Ponta Grossa-PR para realizar um estudo de caso. Essa empresa adota a
automagdo em parte do processo, e a organizagdo do trabalho no que se refere aos
trabalhadores de chio-de-fabrica (operadores de produgéo), ocorre mediante a rotatividade
de fungdes.

Algumas similaridades descritas na literatura sobre as alteragdes no processo de
trabalho advindas com a Terceira Revolugio Industrial foram observadas na empresa.

Dentre essas alteragdes destacam-se a flexibilidade da produgdo, tanto em

quantidade como em qualidade, a redugdo dos estoques, a busca continua na melhoria da

| qualidade do processo e do produto, uma maior versatilidade da forga de trabalho e formas
mais internalizadas de superviso.

O modelo de gestio da produgdo adotado pela empresa permite responder
rapidamente as-flutuagdes do mercado, uma vez que a produgio é baseada em encomendas
efetivas do cliente.

Por trabalhar com estoques reduzidos, a empresa prima por atingir um elevado
padrio de qualidade que elimine ao maximo possivel a necessidade do retrabalho, por ser
uma atividade que demanda gastos € ndo acrescenta valor ao produto.

Tal énfase na qualidade exige da empresa uma série de medidas no campo de
recursos humanos, que torne possivel a adequagdo, a capacitagio e a conscientizagio dos
operadores a realidade fabril. '

Assim sd30 estabelecidos varios treinamentos internos. para os-operadores das cinco
areas da produgdo — corte, preparagio, montagem, teste e embalagem — visando qualificar-
los para o desempenho das respectivas fungdes.

As tarefas normais do cotidiano do operador agregam-se outras, como a limpeza e

a organizag¢fo do posto de trabalho, a manutengio preventiva das maquinas e equipamentos.
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e principalmente a responsabilidade de controlar a qualidade' de seu préprio trabalho
(autosupervisio), bem como a dos colegas, ja que as areas de trabalho sdo interdependentes.

Aliado a isso, a empresa possui um outro programa de treinamento que visa tornar
os operadores mais versateis ou polivalentes, qualificando-os para désempenhar no minimo,
mais duas fungdes além da sua. Dessa forma os operadores estio sempre a se revezar entre
trés ou mais fungdes.

Durante todo o processo de aprendizado, vai sendo inculcada a ideologia da
empresa ao operador no concernente a necessidade de disciplina, cooperagio e
comprometimento.

&) pr‘ogfania de' treinamento interno destinado a tornar o operador polivalente
possui. o objetivo principal de reduzir-os efeitos negativos- da especializagio- rigida,
tornando-o qualificado para substituir facilmente o trabalho de outros colegas.

Ja a agregagdo de tarefas visa eliminar fun¢des que ndo agreguem valor ao
produto, reduzindo dessa forma, a porosidade do trabalho dos operadores.

Entretanto, a observagdo do ritmo de trabalho no chio-de-fabrica causa a
impressio q.ue os operadores conseguem desempenhar as suas atividlades com
tranqiiilidade, mesmo na area de montagem de chicote principal, onde o tempo de cada
operagio é r‘-igorésamente controlado.

Tal fato demonstra uma preocupagdo por parte da empresa em prvilegiar a

qualidade do seu produto, mesmo que para isso tenha que tolerar a existéncia de uma certa - .

margem de ociosidade entre a execugio de uma tarefa e outra.

Os operadores normalmente ndo possuem autonomia de decisdo quanto a forma de
execugio do seu trabalho, devendo seguir os documentos padrdes. de processo elaborados-
pelo setor de engenharia.

Contudo, nas reunides de trabalho que ocorrem freqiientemente, eles possuem total
liberdade para apontar a geréncia ou aos encarregados, aspectos que possam ser melhorados
no processo ou entdo dificuldades que estio a comprometer o desempenho do seu trabalho,
sugerindo solugdes para tais problemas.

Portanto apesar da ultima decisio caber sempre a engenharia de processo, ha a
possibilidade dos operadores influenciarem, a0 menos em parte, na forma de execu¢do do

seu trabalho. E 6bvio, entretanto, que por tras dessa decisdo da empresa, existe algo além
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do que o simples interesse em facilitar o trabalho dos operadores; o objetivo é sobretudo
melhorar as decisdes de cipula mediante a utilizagio do saber operario, garantindo assim, a
obten¢do de maior produtividade.

Assim, conforme sua necessidade e conveniéncia, a empresa cede espago para uma
maior participagio dos operadores no processo, passando a exigir- lhes, em contrapartida,
um repertdrio de comportamentos especificos, entre os quais destacam-se a iniciativa, a
cooperagdo, a curiosidade e a criatividade para a resolugdo de problemas praticos.

Nesse contexto a educagdo aparece como um importante componente, visto que
tais comportamentos nio sdo facilmente desenvolvimentos em treinamentos de curto prazo,
mas normalmente construidos ao longo dos anos de freqiiéncia no sistema regular de
ensino.

Quanto as capacidades cognitivas adquiridas por intermédio da educagdo,
constata-se que na empresa pesquisada, a0 menos no que se refere a qualificagdo dos
operadores, o dominio das trés habilidades — ler, escrever e contar — é suficiente ao
aprendizado do trabalho e ao posterior desempenho das fungdes. Tanto é que o inico
requisito obrigatério na selegdo do cargo de operador é o Ensino Fundamental completo.

Assim o papel da escolaridade na empresa pesquisada esta muito mais voltado a
proporcionar novas atitudes adequadas ao perfil de um trabalhador de industria do que
propriamente novas habilidades cognitivas.

Como os requisitos de qualificagdo dos trabalhadores restringem-se as
particularidades de cada processo de trabalho, podem portanto, variar muito de pais para
pais e de empresa para empresa.

Entretanto por maior que sejam as qualificagdes exigidas dos trabalhadores em
virtude das inovagdes introduzidas no processo de trabalho, a esséncia da reprodugio social
permanece; trabalhador mais qualificado ndo é sindnimo de relagdes sociais solidarias e
emancipatornias.

Nio ha davidas quanto ao fato de que as constantes inovagdes incorporadas ao
processo de trabalho passem a exigir dos trabalhadores capacidades intelectuais e

comportamentais inexistentes no paradigma anterior.
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Essas inovagdes, 20 mesmo tempo em que alargam a gama de aptiddes exigidas do
trabalhador, passam a demandar do sistema de énsino adequagdes, no sentido de possibilitar
a requalifica¢do da forga de trabalho.

Mas o fato de ter ocorrido um alargamento da base de aptiddes compreendidas no
processo de execugdo, ndo significa de modo algum que se tenha ultrapassado a barreira
social e politica entre trabalho mental e manual.

Mesmo nos paises de economia capitalista avangada onde o ensino médio é
universalizado e de qualidade, a qualificagdo da forga de trabalho acontece no limite
adaptativo dos requisitos impostos pela tecnologia industrial.

Ja em paises subdesenvolvidos como o Brasil onde os elementos fordistas de
organizagio do trabalho ainda subsistem em grande parté das empresas, o sistema
educacional € precario e reconhecidamente orgénico a esse tipo de estrutura.

De acordo com os pontos levantados na teoria conclui-se que a consolidagio de
um sistema educacional universalizado e de qualidade somente terd condigdes de ser
efetivado mediante a integragdo gradual e continua do pais no desenvolvimento genérico da
mais-valia relativa. _

E ainda assim, essa educagio serd ofertada dentro dos limites quantitativos e
qualitativos demandados pelo capital, e nio com base em um contexto mais amplo de
educagdio politécnica, que conforme ja mencionado, pressupde a superagio do modo

capitalista de produgdo.
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ANEXO 1 - ROTEIRO DE ENTREVISTA COM O GERENTE DE PRODUCAO

A) Apresentagdo da pesquisadora e dos objetivos do estudo;

B) Dados gerais sobre o entrevistado: cargo, idade e escolaridade.

A empresa se dedica a fabricagdo de quais produtos?

Quais sdo os principais compradores do produto da empresa?

Como ocorre a programagio da produgido da empresa?

Qual o tipo de maquinaria utilizada nesta empresa?

Como se divide os setores de produgdo, quais os cargos existentes no interior de

cada um deles e os contetidos ou fung¢des destes cargos?

Qual a forma de organizag¢io do trabalho no interior da empresa?

Quais as formas de enfrentamento da questio do aprendizado para o trabalho

adotado na empresa?

Qual o grau de autonomia dos operarios ao nivel da execugio do trabalho?

Qual o papel da escolarizagdo no aprendizado do trabalho e na ocupagio dos

cargos?
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ANEXO 2 - ROTEIRO DE ENTREVISTA COM SUPERVISORA DE
RECRUTAMENTO/SELECAQ/TREINAMENTO

A)Apresentagio da pesquisadora e dos objetivos do estudo;

B) Dados gerais sobre o entrevistado: cargo, idade e escolaridade.

1)

2)

3)

4)

3)

6)

7)

Quais os requisitos exigidos ao ingresso dos trabalhadores ligados direta e

indiretamente a produgio?

No tocante aos aspectos comportamentais, quais as caracteristicas mais valorizadas

pela empresa para os trabalhadores ligados a produgio?

Quais as formas de enfrentamento da questdo do aprendizado para o trabalho

adotado na empresa?
Quais sdo os agentes pedagogicos no interior da empresa? Como eles atuam?
Na sua opinido, qual a aspiragdo da maior parte dos operarios a educa¢do?

Na sua opinido existe um vinculo efetivo entre o conteido do trabalho e a

escolaridade exigida como requisito?

Existe na empresa uma politica de promogdes para os operarios? Quais critérios sio

utilizados para executa-la?
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ANEXO 3 - ROTEIRO DE ENTREVISTAS COM OS ENCARREGADO DE
PRODUCAO E OPERADOR-LIDER

A) Apresentagio da pesquisadora e dos objetivos do estudo;

B) Dados gerais sobre o entrevistado: cargo, idade e escolaridade.

1) Vocé iniciou o seu trabalho nesta empresa ja neste cargo ou foi promovido?

2) Ha quanto tempo exerce essa fungdo na empresa?

3) Nasua opinido quais foram as principais qualidades ou habilidades que te levaram a

ser admitido nesta fun¢io?

4) Quais sdo especificamente as fungdes do seu cargo?

5) Por qual tipo de treinamento vocé passou, esti passando ou ainda passara para poder

executar bem a sua fung¢io?

6) Quais sdo as tarefas dos operadores que trabatham em cada uma das areas abaixo:

a) Corte

b) preparagéo
c) montagem

d) teste

¢) embalagem

7) Além da escolaridade exigida os operarios necessitam de algum outro tipo de
conhecimento especifico para executar bem o seu trabalho ou isto se aprende com a

pratica?

8) Na empresa, os operadores aprendem a executar mais do que uma atividade?

Quantas?
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9) Os operarios devem preencher algum tipo de relatério no sentido de registrar suas
atividades ao longo da jornada? Quais informagdes sio anotadas? De quanto em

quanto tempo?

10) Neste setor vocés costumam realizar reunides para discutir o trabalho? De quanto

em quanto tempo?

11) Nestas reunides os operarios costumam participar com suas opinides? Vocé sente

que esta oportunidade os deixa mais motivados e animados para trabalhar?

12) Na sua opinido qual a aspiragio dos operarios a escolarizagio?

13)Na empresa, quais os procedimentos adotados quanto a questdo da seguranga no
trabalho?

14)Na sua opinido, como a empresa tem buscado adequar o niimero de operarios as
flutuagdes da produgdo?
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ANEXO 4 —~ ROTEIRO DE ENTREVISTAS COM OS OPERADORES DE PRODUCAQ

A) Apresentagio da pesquisadora e dos objetivos do estudo;

B) Dados gerais sobre o entrevistado: cargo, idade e escolaridade.

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

9)

Na empresa, de que forma vocé aprendeu as tarefas relativas a sua fungio?
Qual o tipo de conhecimentos necessarios ao desempenho da sua fungdo?

Na sua opinifo, quais sio as caracteristicas que a geréncia mais valoriza no seu

comportamento‘?

Na empresa é necessario que vocé aprenda a desempenhar mais de um tipo de

atividade? Quantas?

Vocé possui alguma liberdade para escolher a forma como sera executado o seu

trabalho?

A geréncia permite que vocé busque criar solugdes para os problemas que acontece

no dia- a- dia do seu trabaltho?
Qual o ntmo do seu trabalho?
De que forma vocé se relaciona com as chefias durante a execugéo do trabalho?

Qual o grau de dificuldade de comunicagio com 1° chefia e com a geréncia?

10) Vocé tem vontade de continuar a estudar? Por qué?
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ANEXO 5 —~ PROGRAMA PARA A QUALIFICACAO DOS OPERADORES DA AREA

DE CORTE*
ATIVIDADE OBJETIVOS HORAS/AULA RECURSOS
: MATERIAIS/DIDATICOS
Capacitar operadores a 5:00 Apostila,
Magquina de corte | operar as maquina de corte transparéncias,
pratica maquina de
corte
Capacitar operadores: descarte, 4:20 Apostila,
D-olho na organizagio, limpeza, higiene e transparéncias
qualidade ordem mantida
Capacitar operadores a utilizarem o 1:50 Apostila,
Dinamdmetro |Dinamdmetro — instrumento de transparéncias,
aferigiio instrumento
afericdo
Capacitar operadores a utilizarem o 2:20 Apostila,
Leitura de Micrémetro — instrumento de transparéncias,
micrometro de | aferigdo instrumento
ponta afericdo
Capacitar operadores, mostrando o 5:00 Apostila,
Empresa X — | fluxo da produgio transparéncias
fluxo
Capacitar operadores a utilizar os 2:30 Apostila,
Critérios de critérios de qualidade na pratica transparéncias
qualidade —
emendas e
terminais A
Conscientizagio |Conscientizar  operadores  da 1:20 | Apostila,
de necessidade de evitar o desperdicio transparéncias
scrap/retrabalho | de componentes. :
Fazer pensar sobre a necessidade de 4:00 Flip-chart
K — zero — 2° fase | comprometimento do operador com
seu trabalho e sua equipe.
Relagio da empresa com clientes, 1:00 Video

Politica da
Empresa X

fornecedores, funcionarios, meio
ambiente, sociedade, acionistas.

*Todos os operadores devem possuir o Ensino Fundamental completo
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ANEXO 6 - PROGRAMA PARA A QUALIFICAGAO DOS OPERADORES DA AREA

DE PREPARACAO
ATIVIDADE OBJETIVOS HORAS/AULA RECURSOS
MATERIAIS/DIDATICOS
Capacitar operadores: descarte, 4:20 Apostila,
D-olho na organizagdo, limpeza, higiene e transparéncias
qualidade ordem mantida
Capacitar operadores na area de 3:00 Apostila,
Preparagiio | preparagdo transparéncias,
pratica equip. e
instrumentos
afericdo
Capacitar operadores, mostrando o 5:00 Apostila,
Empresa X — | fluxo da produgéo transparéncias
fluxo
Conscientizagdo | Conscientizar  operadores  da 1:20 Apostila,
de necessidade de evitar o desperdicio transparéncias
scrap/retrabalho | de componentes.
Fazer pensar sobre a necessidade de 4:00 Flip-chart
K — zero —- 2* fase | comprometimento do operador com
seu trabalho e sua equipe
Relag¢do da empresa com clientes, 1:00 Video

Politica da
empresa X

fornecedores, funcionarios, meio
ambiente, sociedade, acionistas.

*Todos os operadores devem possuir Ensino Fundamental completo.
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ANEXO 7 - PROGRAMA PARA A QUALIFICACAO DOS OPERADORES DA AREA

DE MONTAGEM*
ATIVIDADE OBJETIVOS HORAS/AULA RECURSOS
MATERIAIS/DIDATICOS
Capacitar operadores em 2:20 Apostila,
Montagem  de|Montagem de Chicote transparéncias,
) pratica carrossel ou
chicotes N
mesas estacionirias
Capacitar operadores: descarte, 4:20 Apostila,
D-olho na organizagdo, limpeza, higiene e transparéncias
qualidade ordem mantida
Critérios de | Capacitar operadores a utilizar os 2:10 Apostila,
qualidade — critérios de qualidade na pratica transparéncias,
montagem e
acabamento
Capacitar operadores, mostrando o 5:00 Apostila,
Empresa X — | fluxo da produgio transparéncias
fluxo
Conscientizagio | Conscientizar  operadores  da 1:20 Apostila,
de necessidade de evitar o desperdicio transparéncias
scrap/retrabalho | de componentes.
Fazer pensar sobre a necessidade de 4:00 Flip-chart
K — zero — 22 fase | comprometimento do operador com
seu trabalho e sua equipe.
Relagdo da empresa com clientes, 1:00 Video

Politica da
empresa X

fornecedores, funcionarios, meio
ambiente, sociedade, acionistas.

*Todos os operadores devem possuir o Ensino Fundamental completo
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ANEXO 8 - PROGRAMA PARA A QUALIFICACAO DOS OPERADORES DA AREA

DE TESTE*
ATIVIDADE OBJETIVOS HORAS/AULA RECURSOS
MATERIAIS/DIDATICOS
Capacitar operadores: descarte, 4:20 Apostila,
D-olho na organizagio, limpeza, higiene e transparéncias
qualidade ordem mantida
Critérios de Capacitar operadores a utilizar os 2:10 Apostila,
qualidade — | criténios de quahdade na pratica transparéncias
montagem €
acabamento
Capacitar operadores a testar os 1:50 Apostila,
Teste de chicotes | chicotes transparéncias,
mesas de teste
Capacitar operadores, mostrando o 5:00 Apostila,
Empresa X — | fluxo na produgio transparéncias
fluxo
Conscientizagio | Conscientizar  operadores  da 1:20 Apostila,
de necessidade de evitar o desperdicio transparéncias
scrap/retrabalho | de componentes.
Fazer pensar sobre a necessidade de 4:00 Flip-chart
K — zero ~ 2 fase | comprometimento do operador com
seu trabalho e sua equipe.
Politica da Relagio da empresa com clientes, 1:00 Video
Empresa X fornecedores, funcionarios, meio

ambiente, sociedade, acionistas.

Todos os operadores devem possuir o Ensino Fundamental completo.
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ANEXO 9 - PROGRAMA PARA A QUALIFICACAO DOS OPERADORES DA AREA

DE EMBALAGEM*
ATIVIDADE OBJETIVOS HORAS/AULA RECURSOS
MATERIAIS/DIDATICOS
D-olho na Capacitar operadores: descarte, 4:20 Apostila,
qualidade organizagdo, limpeza, higiene e transparéncias
ordem mantida
Critérios de Capacitar operadores a utilizar os 2:10 Apostila,
qualidade — | critérios de qualidade na pratica transparéncias .
montagem €
acabamento
Embalagem de |Capacitar operadores a embalar e 1:45 Apostila,
chicotes condicionar chicotes transparéncias
Empresa X — | Capacitar operadores, mostrando o 5.00 Apostila,
fluxo - fluxo da produgido transparéncias
Conscientizagio |Conscientizar  operadores  da 1:20 Apostila,
de necessidade de evitar o desperdicio transparéncias
scrap/retrabalho | de componentes.
Fazer pensar sobre a necessidade de 4.00 Flip-chart
K — zero — 2* fase | comprometimento do operador com
seu trabalho e sua equipe.
Relagdo da empresa com clientes, 1:.00 Video
Politica da fornecedores, funcionarios, meio
Empresa X ambiente, sociedade, acionistas.

*Todos os operadores devem possuir o ensino Fundamental completo.




