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robótica, c de modo mais ge- 
ral a microeletrônica aplicada 
à atividade fabril tem sido 
apresentada até agora essen- 


cialmente como elemento obrigatório de 
uma estratégia de concorrência num uni- 
verso cada vez mais fortemente compe- 
titivo. Neste caso, sua introdução é tida 
como uma necessidade perante a qual só 
resta limitar os estragos e custos, que via 
de regra, se expressam pelo número de 
empregos suprimidos. 


Entretanto, gostaria de dirigir a aten- 
ção para outros aspectos do problema. 
Mais precisamente, sobre a relação entre 


robótica e trabalho. A oficina automati- 
zada é hoje a arena onde se decide sobre 
questões referentes à natureza dos co- 
nhecimentos necessários ao exercício das 
novas tarefas, às formas do seu reconhe- 
cimento nos sistemas de classificação de 
funções ou à redefinição da hierarquia 
de funções operária e técnica. Mais que 
isto, as decisões recaem sobre aspectos 
importantes da composição da classe 
operária nos próximos anos. Por isso 
gostaria de deixar claro que as respostas 
a todas essas questões estão "em aberto": 
evoluções contrastantes com efeitos di- 
versos podem ocorrer. 
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Com base em pesquisas realizadas com 
diferentes tipos de indústria serão abor- 
dados dois pontos: a) a forma de organi- 
zação provocada pela entrada dos robôs 
e dos autômatos nas linhas de usinagem 
ou de montagem. Em torno da noção de 
oficina fordiana automatizada, propõe-se 
uma primeira caracterização da modali- 
dade de processo de trabalho daí decor- 
rente; b) o estado das mudanças nas re- 
lações de trabalho e no interior das equi- 
pes de trabalho, na oficina fordiana au- 
tomatizada. 


Por fim se tentará delinear — em três 
conclusões — o significado mais geral 
dos resultados. 


Microeletrônica e automatização: 
breve sinopse 


Já é fenômeno antigo a introdução de 
dispositivos permitindo o deslocamento 
automático de peças ou de produtos, ou 
ainda a ocorrência automática de certas 
operações. Mas os progressos da micro- 
eletrônica e suas aplicações atuais na 
oficina resultam sem dúvida em uma re- 
novação e extensão dos meios e das pos- 
sibilidades de trabalho automatizados. 


Particularmente no que respeita às in- 
dústrias de produção em série, a novi- 
dade consiste em que as gerações atuais 
de máquinas apresentam: 
a) uma  capacidade  de apanhar,  memo- 


rizar  e  tratar  a  informação, e isto 
"em tempo real", ou seja, durante o 
desenrolar  das  operações  de produ- 
ção; 


b) em alguns casos, a capacidade de con- 
verter as informações tomadas e ana- 
lisadas em instruções que, transmiti- 
das   para   "efetores",   realizam   por 
meio   de   ferramentas   operações   de 
produção sem intervenção humana. 


Esses dois conjuntos de operações pos- 
síveis correspondem, grosso modo, às 
duas principais séries de máquinas novas 
(oriundas da microeletrônica): os robôs 
de um lado, e os autômatos programá- 
veis do outro. 


Num certo sentido, os robôs consti- 
tuem o simples prolongamento das diver- 
sas máquinas com comando numérico 
capazes de — após ter sido programadas 
para tanto — efetuar séries de operações 
que consistem em trajetórias coordena- 
das no espaço e no tempo, ou de 
transformar a matéria (furar, soldar, 
juntar. . .). 


Entretanto, em relação às máquinas 
das gerações anteriores — inclusive as 
máquinas-ferramentas com comando nu- 
mérico —, o robô apresenta inegável 
superioridade. Particularmente quando 
dotado de técnicas de programação ditas 
"por aprendizagem". Neste caso, o robô 
é capaz de reproduzir "ponto por ponto" 
uma trajetória (um conjunto de opera- 
ções) que ele registra e memoriza à me- 
dida que um operário qualificado, traba- 
lhando nas suas condições "normais", 
efetua seus gestos normais de produção. 
É neste sentido que afirmo que a micro- 
eletrônica permite a expropriação do sa- 
ber operário, diante do que as técnicas 
taylorianas de análise de tempos e mo- 
vimentos se mostraram ineficazes. 


Os autômatos programáveis, por sua 
vez, não são munidos de ferramentas e 
são por isso incapazes de efetuar opera- 
ções no sentido real. São utilizados prio- 
ritariamente como meio de cálculo, para 
automatização do transporte de mate- 
riais, geralmente para a regulagem, a ali- 
mentação e a distribuição das peças na 
oficina, até mesmo para o "comando" 
das máquinas-ferramentas às quais se 
acham conectados. 


O x do problema está na complemen- 
tariedade funcional entre os diferentes 
tipos de máquinas. Os autômatos progra- 
máveis regulam a velocidade de circula- 
ção das peças e dos produtos, o ritmo de 
engrenagem das máquinas, e os robôs 
(ou as máquinas especiais) efetuam as 
operações de produção propriamente di- 
tas. Está assim instalada uma produção 
com fluxo contínuo de tipo fordiano, só 
que com um grau superior de "raciona- 
lização". Como veremos a seguir. 


Uma nova economia dos fluxos 
produtivos na fábrica 


Muito mais que a substituição de ope- 
rações anteriormente efetuadas por ope- 
rários, a nova microeletrônica de fábrica 
é suporte de uma nova organização e de 
uma nova gestão dos fluxos produtivos 
dentro da oficina. Ao aumentar o nú- 
mero de operações de transporte de ma- 
teriais automatizados e o número de ope- 
rações efetuadas por máquinas, são re- 
duzidos certos "pontos de estrangula- 
mento" nos postos e pontos do processo 
de trabalho em que as operações de ali- 
mentação ou de transformação depen- 
diam do ritmo do trabalho. O trabalho 
vivo, anteriormente constituído de con- 
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tatos diretos com a matéria, vê-se par- 
cialmente marginalizado. Doravante con- 
sistirá muito mais em tarefas de coman- 
do-vigilância-controle dos dispositivos au- 
tomáticos. Ao lado se reproduz o esque- 
ma de uma oficina automatizada para 
ilustrar este ponto. Esse tipo de oficina 
— fordiana por natureza, porém auto- 
matizada — merece um exame porme- 
norizado. 


A fábrica fordiana automatizada 


A caracterização das particularidades 
e novidades introduzidas pela microele- 
trônica na oficina de produção em série 
deve ser tentada a partir da sua relação 
com os princípios fordianos de organiza- 
ção do trabalho e da produção. 


Num estudo anterior, propus a dis- 
1 tinção nítida entre processo de trabalho 
de tipo fordiano e processo de trabalho 
de tipo "process".  De um ponto de 
vista prático, o processo de trabalho de 
tipo fordiano corresponde às indústrias 
de linha cujo arquétipo é a indústria 
automobilística. Prevalecem aí maciça- 
mente as técnicas de organização do 
trabalho baseadas na análise de tem- 
pos e movimentos, oriundas da Orga- 
nização Científica do Trabalho (OST). 
O processo de trabalho do tipo pro- 
cess corresponde por sua vez às in- 
dústr ias baseadas na operação em 
nível industrial de cadeias de reações 
físico-químicas. Neste caso, o arquétipo 
é a indústria petroquímica ou nuclear. 
Em 1981 tentei a caracterização precisa 
das diferenças entre estes dois grandes 
processos de trabalho, tanto do ponto de 
vista econômico (as condições de forma- 
ção dos valores de troca que prevalecem), 
quanto do ponto de vista das normas de 
organização do trabalho e de segmenta- 
ção da força de trabalho que neles se 
desenvolvem. Naquele estudo sugeri que 
o critério central de diferenciação fosse 
o tipo de economia do tempo que preva- 
lece em cada um dos dois tipos de pro- 
cesso de trabalho. Precisamente, defini 
como processo de trabalho de tipo for- 
diano aquele no qual o ritmo de trabalho 
dos operários determina o ritmo da pro- 
dução, ou ainda a quantidade de produ- 
tos obtidos num tempo dado. Nesta for- 
ma, o ritmo de trabalho dos operários é 
o parâmetro central do rendimento glo- 
bal obtido. E é para mantê-lo no mais 
alto nível que são concebidos os diferen- 
tes dispositivos produtivos. Daí a exis- 
tência dos sistemas articulados e coorde-


nados de comboios, tratores etc. . . cuja 
velocidade é regulada de maneira que se- 
jam estritamente delimitados os tempos 
de operação concedidos — de fato im- 
postos — aos operários de fabricação. 


Ainda estilizando o critério de econo- 
mia de tempo, defini o processo de tra- 
balho de tipo process como aquele no 
qual o ritmo de trabalho não determina 
o ritmo de produção. Neste caso, a pro- 
dução repousa numa linha integrada de 
autômatos industriais, e o trabalho vivo 
é 'relegado' a conduta/vigilância/orien- 
tação dos dispositivos automatizados, de- 
pendendo portanto principalmente do 
rendimento global obtido das instalações. 
Por conseguinte, as políticas de organi- 
zação do trabalho não visam em primeiro 
lugar a intensificação do trabalho no sen- 
tido clássico (aumento da quantidade de 
gestos produtivos por unidade de tempo 
dada), mas sim a obtenção de uma capa- 
cidade adequada de intervenção por par- 
te dos operários sobre os dispositivos 
automatizados, para prevenir os proble- 
mas e enfrentar as disfunções de toda 
ordem que normalmente se manifestam 
nessas instalações. 


Feitas essas ressalvas, o que dizer em 
relação à fábrica fordiana automatizada? 
E de que maneira caracterizá-la, sobre- 
tudo em relação aos dois grandes tipos 
de processo de trabalho que delineamos 
acima? 


Numa primeira aproximação diremos 
que ela ocupa uma posição e um esta- 
tuto "intermediário" combinando ele- 
mentos de cada uma das duas lógicas 
referidas anteriormente. De um lado, ela 
dá um salto à frente em relação à lógica 
de economia de tempo característica do 
fordismo. A automatização do transporte 
de materiais e operações, sobretudo a 
gestão em "tempo real" de um conjunto 
de transferências e operações possibilita- 
da pela microeleirônica, representa sem 
sombra de dúvida um avanço na econo- 
mia dos fluxos produtivos na fábrica. 
Obtém-se assim maior compactação tem- 
poral dos fluxos produtivos, pela redu- 
ção dos tempos mortos e eliminação dos 
pontos de estrangulamento, como por 
exemplo certos postos que, na organiza- 
ção fordiana clássica, continuam depen- 
dendo do ritmo humano de trabalho e 
operação. Neste sentido, as economias de 
tempo permitidas por esses dispositivos 
de estocagem-tratamento da informação 
constituem realmente um "progresso" da 
racionalização propriamente fordiana do 
processo de trabalho. 
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LOCAÇÃO GERAL 
DA INSTALAÇÃO 
Usinagem e controle 
Porta Missil X 42 
Fábrica  Renault 
Le Mans 
     — 5 postos de 


" ajuda-operacional" 
1 — Posto de colocação das 


peças na linha 
2 — Máquina   transferência 


de usinagem 
3 — Descarregamento 


automatizado 
4 — Lavadoras 
5 — Máquinas de "limpeza" 


por ondas térmicas 
6 — Instalação de 


desoxidação-passivação 
7 — Posto de controle 


"saúde" 
8 — Posto de saída das 


peças 
9 — Armários para 


preparação das 
ferramentas 


10 — Local de controle 
dimensional 


N.B. — Cada signo corres- 
ponde a um posto 
ocupado por um ope- 
rário 
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No limite extremo, porém, quando 
nos defrontamos com um conjunto inte- 
grado de autômatos e robôs em certos 
segmentos especiais de uma fábrica — 
os primeiros assegurando a automação 
das transferências, os segundos a das 
operações — pode-se dizer que prevale- 
ce aí uma economia de tempo muito pró- 
xima daquela que regula os processos de 
trabalho do tipo process. Nesta situa- 
ção limite, não é mais o ritmo individual 
de operação dos operários que determina 
a quantidade de produtos obtidos. Da 
mesma forma, numa fábrica petroquími- 
ca, por exemplo, é a capacidade dos ope- 
rários de intervir rapidamente e de ma- 
neira adequada sobre os autômatos me- 
lhorando seu nível de desempenho que 
determina o rendimento global de todas 
as instalações. 


Mas persiste uma diferença, essencial 
a nosso ver, entre a fábrica fordiana au- 
tomatizada e a fábrica de "process". Com 
efeito, na primeira as seções automatiza- 
das por enquanto (e sem dúvida por um 
certo tempo ainda) não passam de "ilho- 
tas", realizando apenas séries limitadas 
e específicas de operações. A seção auto- 
matizada se insere ao longo das linhas de 
produção que continuam subordinando 
batalhões de operários. A economia de 
conjunto da linha de produção é domi- 
nada pelas limitações de engrenagem, de 
circulação, de tempos de operação. . . 
constitutivas das técnicas mais clássicas 
de equilibragem. Oriunda das técnicas 
tayloristas e fordianas, a equilibragem se 
situa essencialmente no cruzamento de 
duas séries de problemas: 
a) os que dizem respeito à gestão dos 


postos de trabalho visando assegurar 
o melhor rendimento do conjunto dos 
trabalhadores,   levando   em   conta   a 
desigualdade de duração dos diferen- 
tes ciclos operatórios em cada posto; 


b) os ligados à gestão dos estoques e dos 
fluxos (matérias-primas, peças e com- 
ponentes  elementares)  dos armazéns 
até as linhas de usinagem e monta- 
gem. A resolução destes conjuntos de 
problemas só se dá na prática a custo 
de "perdas de eficácia" que podem 
ser  consideráveis.  É  justamente  na 
medida em que a nova eletrônica de 
fábrica permitir compensar algumas 
destas perdas que ela terá algum fu- 
turo. De uma certa maneira, as seções 
automatizadas da oficina encontram- 
se então totalmente sujeitas às limita- 
ções da economia de tempo próprias 
do   taylorismo.   Assim,   mesmo   que 


ocorram   microeconomias   de   tempo 
diferentes (localizadas e limitadas aos 
subconjuntos automatizados) não dei- 
xam aparecer as limitações de equili- 
bragem da linha de produção na qual 
estão implantadas as seções automa- 
tizadas. Isto irá produzir efeitos pre- 
cisos sobre os modos de organização 
do trabalho da própria oficina auto- 
matizada, como se verá posteriormen- 
te. Cabe precisar que nada parecido 
ocorre   nas   oficinas   de  process   (na 
petroquímica,   por   exemplo),   onde, 
em princípio, toda a série das opera- 
ções de produção se encontra dirigida 
por uma lógica única. Esta diferença 
entre a fábrica fordiana automatizada 
e a fábrica de process se traduz tam- 
bém,   na   prática,   pelo   fato  que  na 
fábrica   fordiana   automatizada   algu- 
mas tarefas de alimentação ou de ope- 
rações   permanecem   "manuais"   (ou 
são suscetíveis a cada instante de vol- 
tar a ser "manuais"), quando na fá- 
brica   de   process,   a   própria   natu- 
reza  das  operações   (cadeias  de  rea- 
ções  físico-químicas)   exige  sua  con- 
dução "à distância". 


Por todas essas razões, a fábrica for- 
diana automatizada não parece ser assi- 
milável   à  oficina  de  process.   Por  isto 
mesmo deve ser analisada a partir dos 
conceitos e dos métodos próprios às tra- 
dições tayloristas de economia do tempo 
e dos movimentos. Deste ponto de vista, 
como se disse antes, a nova gestão dos 
fluxos produtivos que permite o uso de 
autômatos, e a substituição de operações 
executadas por operários por robôs fun- 
cionando   "por   aprendizagem",   são   as 
duas  novidades  essenciais   trazidas  pela 
microeleirônica.  Sua introdução faz da 
fábrica  fordiana automatizada uma  ala- 
vanca da "racionalização" do processo de 
trabalho cujo ponto central é constituído 
pela gestão "otimizada" da circulação dos 
fluxos na oficina por ele possibilitada. 


Novos conhecimentos, novas 
relações de força no interior da 
fábrica 


Uma questão essencial diz respeito à 
profunda mudança do sistema dos postos 
e funções que acompanha a entrada dos 
autômatos e dos robôs na fábrica. Por 
enquanto o fenômeno está mal estudado, 
apesar da importância das modificações 
introduzidas no trabalho concreto das di- 
ferentes categorias de agentes na França. 
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O trabalho na fábrica fordiana automati- 
zada continua, no essencial, a ser apre- 
sentado e descrito na base do sistema e 
classificações de funções, negociado pelos 
sindicatos e inaugurado no setor meta- 
lúrgico em 1975. Esta situação entretan- 
to só pode ser provisória. A renegocia- 
ção de conjunto do quadro e classifica- 
ções será sem dúvida a ocasião de uma 
redefinição mais duradoura das qualifica- 
ções, da classificação de função e dos ní- 
veis dos operários ocupados nas fábricas 
automatizadas. Daí o interesse — do 
lado operário — de se ter princípios 
claros de orientação nestas questões. 


A redistribuição dos 
conhecimentos e das aptidões 
requeridas 


Mesmo que a evolução desse processo 
esteja ainda em curso, muito longe de 
haver atingido forma definitiva, é pos- 
sível discernir algumas linhas de força no 
que respeita à evolução dos conhecimen- 
tos requeridos pelas novas fábricas auto- 
matizadas. Partindo do sistema de pos- 
tos e funções que consta do quadro de 
funções do setor metalúrgico de 1975, 
são visíveis algumas transformações. 


 


Empregos de fabricação 


É suprimida uma parte dos postos de 
manutenção, de alimentação das máqui- 
nas, envolvendo operações manuais e re- 
petitivas que em geral demandam operá- 
rios não qualificados. A supressão dos 
postos varia evidentemente com o nível 
atingido pela mecanização dos meios de 
alimentação das máquinas, de transpor- 
te e assim por diante. . . 


Subindo na hierarquia, constata-se que 
uma parte das profissões "clássicas" da 
mecânica exercidas por operários quali- 
ficados (torneiros, fresadores etc.) é tam- 
bém suprimida, cada vez que estas tare- 
fas mais ou menos parceladas e repetiti- 
vas são asseguradas por meios automáti- 
cos de trabalho (máquinas de comando 
numérico, máquinas especiais, robôs 
etc), anteriormente regulados. 


Em contrapartida, aumentam as tare- 
fas de programação de um lado, e de 
comando / orientação / controle dos autô- 
matos do outro. 


As tarefas de programação tornam-se 
mais pesadas e complicadas à medida que 


se passa da simples regulagem das fer- 
ramentas mecânicas para a introdução, 
nas memórias dos autômatos ou dos ro- 
bôs, de programas de operações que de- 
verão efetuar a seguir. Também aumen- 
tam as tarefas de comando /orientação/ 
controle. A forte interdependência das 
diferentes operações, bem como o custo 
bastante elevado das instalações exigem 
— para que a produção se desenrole com 
fluxo contínuo — muita atenção e vigi- 
lância associadas a uma grande rapidez 
de intervenção no caso de panes, de de- 
feitos, de ajuste ou, mais geralmente, na 
ocorrência de qualquer disfunção do flu- 
xo produtivo. 


Na prática, isto significa duas coisas 
para os operários encarregados da con- 
dução dos autômatos (regulagem/vigilân- 
cia/controle). De um lado, devem dispor 
de uma relativa liberdade de movimen- 
tos e de ação para antecipar ou agir ra- 
pidamente contra as disfunções. De outro 
lado, a interdependência das diferentes 
máquinas requer uma certa polivalência. 
Neste nível, essas tarefas se assemelham, 
por seu conteúdo concreto, àquelas que 
são confiadas aos operários de vigilância/ 
controle/orientação dos autômatos nas 
indústrias de process (Coriat, 1980). 


Essa evolução do papel dos operários 
de condução dos sistemas automatizados, 
traz uma redefinição essencial da função 
de regulador, O regulador (da mesma 
forma que o operário mecânico clássico) 
parece ser uma das vítimas centrais do 
novo sistema. Uma parte das regulagens 
e reparos que lhe cabiam no antigo sis- 
tema é agora atribuída aos operários de 
condução. De outra parte, as tarefas de 
manutenção mais  qualificadas  excedem 
— em  situação normal —  suas  atuais 
competências. Trata-se de um daqueles 
cargos cujo conteúdo foi profundamente 
alterado. 


Funções de manutenção 


Neste nível ocorre também um pro- 
fundo rearranjo dos conhecimentos e das 
aptidões requeridas. Por comodidade, 
passou-se a distinguir três níveis de ma- 
nutenção nas seções automatizadas da 
produção. 


O primeiro deles é o da regulagem dos 
autômatos e dos robôs, pequenos reparos 
em caso de disfunção repetida. Em se- 
gundo lugar vêm os consertos que impli- 
cam alguma pesquisa, diagnóstico e co- 
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nhecimento das principais conexões. Fi- 
nalmente, há os reparos complexos, que 
supõem sólidos conhecimentos das má- 
quinas, instalações e regulagens prévias. 


De fato, na prática, essas três séries 
de tarefas foram divididas em dois con- 
juntos. De uma parte, os reparos mais 
simples, introduzidos na fabricação e exe- 
cutados pelos operários de condução dos 
autômatos. De outra parte, as tarefas de 
manutenção e reparos mais complexos 
confiados a um serviço especializado de 
manutenção constituído por operários e 
técnicos qualificados ou altamente quali- 
ficados . 


Indo ao pormenor, é possível perceber 
três tendências na evolução dos trabalhos 
de manutenção. 


Da mesma maneira que na fabrica- 
ção — e mais nitidamente ainda neste 
caso — verifica-se uma mudança de ru- 
mo na natureza dos conhecimentos reque- 
ridos já que, doravante, ganham impor- 
tância os conhecimentos de eletricidade, 
eletrônica e regulagem — em detrimento 
da formação profissional em mecânica 
que constituía tradicionalmente o grosso 
dos efetivos qualificados da metalurgia. 


Esse deslocamento de uma família de 
ofícios para outra é responsável no mo- 
mento por uma sensível elevação dos 
conhecimentos requeridos. 


Assim, e se o número de fábricas au- 
tomatizadas crescer a um ritmo signifi- 
cativo, ocorrerá com o tempo uma certa 
modificação na composição da classe ope- 
rária chamada a ocupar as novas linhas 
de produção automatizada. De fato, a 
fábrica automatizada deverá se abrir prio- 
ritariamente aos técnicos em eletromecâ- 
nica e eletrônica, que passaram por um 
processo de instrução formal. Em certa 
medida, os jovens diplomados poderão 
encontrar aí um lugar privilegiado. 


Nesse rearranjo de conjunto, a sub- 
contratação desempenha um papel privi- 
legiado e merece ser analisada. Introdu- 
zida ou consolidada no decorrer da re- 
organização das atividades das empresas, 
ela atinge, em certas fábricas, até 25% 
das tarefas globais de manutenção. Se- 
ções inteiras da fábrica (ou de categorias 
de máquinas) podem assim dispensar o 
concurso dos operários qualificados "in- 
ternos". Situação esta que não parece 
justificada ou justificável por razões téc- 
nicas ou até mesmo "econômicas" (com- 
parado o custo por hora do operário sub- 
contratado com aquele do operário inter- 
no); trata-se muito mais de uma estraté- 
gia de controle social. Através da com- 


petição entre operários subcontratados e 
operários registrados na empresa, pres- 
siona-se sobre o ritmo de trabalho de 
uns e outros, aumentando a carga de tra- 
balho de todos. Muitas vezes, os subcon- 
tratados, cuja capacidade de resistência 
é menor, servem de cobaias para a expe- 
rimentação de novos modos de organiza- 
ção do trabalho ou para a determinação 
dos tempos standards alocados a cada 
tipo de operação, antes de propô-los aos 
operários qualificados da empresa. Além 
disso, na abertura de certas instalações 
automatizadas (foi o caso em certas se- 
ções da nova fábrica de Douai da Régie 
Renault) recorreu-se amplamente às pres- 
tadoras de serviços subcontratadas. Este 
novo papel quase estrutural da subcon- 
tratação de manutenção pode levar até 
mesmo ao comprometimento da capaci- 
dade de domínio técnico do processo de 
trabalho e das instalações por parte dos 
operários internos. Esse ataque à capa- 
cidade de domínio técnico dos operários 
visa reduzir o seu poder de negociação 
e o seu poder de pressão em caso de con- 
flitos. Isto é feito mesmo correndo o 
risco de ver desaparecer da fabrica uma 
parte da memória das técnicas e da capa- 
citação "internas" disponíveis, possibili- 
tadas pelo conhecimento das instalações, 
situação que deu origem a graves ten- 
sões dentro das fábricas fordianas auto- 
matizadas. 


Como se vê, a fábrica automatizada é 
o teatro de profundos rearranjos, tão 
mais importantes quando se pensa que 
podem ter conseqüências que ainda per- 
manecem obscuras. 


Há, no decorrer do rearranjo dos co- 
nhecimentos requeridos, um jogo com- 
plexo de relações de força entre catego- 
rias, que constitui sem dúvida uma das 
conseqüências da introdução da micro- 
eletrônica na fábrica. O exame das for- 
mas sociais assumidas pela divisão do 
trabalho nas novas seções automatizadas 
permite precisar este ponto. 


Divisão do trabalho, linhas 
hierárquicas e níveis de promoção 


A importância do fenômeno fica bem 
clara pelo quadro abaixo, onde se mostra 
o funcionamento de princípios de hierar- 
quização e de definição de funções niti- 
damente diferentes em quatro seções au- 
tomatizadas de uma empresa (a Régie 
Renault). 
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Le Mans Le Mans Cléon U.P.L. (Flins) 
Usinagem 


porta-mísseis X 42 
Modelagem 
automática 


Usinagem 
de câmbios 


Junção geral caixa R 18 
(acabamento soldagem) 


CS CS CS CS 


ATP 240/260 CM CM CM 


 (P2)CCUA  CE FG CE 


 (P2) CCUA P1 (F) RG 


   AP 


       CCUA:   Condutor Confirmado de 
                              Unidade Automatizada 
              CS:        Chefe da Seção 


ATP:      Agente Técnico Profissional 
E:          Chefe de Equipe 
RG:        Regulador 
AP:        Agente de Produção 
              (antigo Oper. não Qualif..) 
P1:         Profissional 1.º nível 
P2:         Profissional 2.º nível 


Num dos extremos do leque encontra- 
se a soldagem das caixas em Flins, no 
outro a usinagem dos porta-mísseis em 
Le Mans. No primeiro caso, Flins, reen- 
contramos reproduzida toda a linha hie- 
rárquica da antiga seção e do antigo sis- 
tema de classificação apesar da automati- 
zação: chefe de seção-contramestre-chefe 
de equipe-regulador-agente de produção. 
Em le Mans, pelo contrário, a linha hie- 
rárquica é reagrupada em três níveis: 
chefe de oficína-agente, técnico-profíssio- 
nal, condutor confirmado de unidade au- 
tomatizada (CCUA), e além disso se in- 
troduziu uma qualificação e um nível 
inteiramente novos, o dos condutores 
confirmados de unidade automatizada 
(CCUA). É preciso notar também que 
nos serviços de manutenção esse mesmo 
nível novo possui seus próprios escalões 
que são homólogos aos existentes na 
fabricação. 


Neste caso, parece notável a similitude 
de fato entre o tipo de solução escolhida 
(um nível específico dos operários de 
condução/orientação dos autômatos tan- 
to na manutenção como na fabricação) 
com a situação que prevalece em algumas 
indústrias de process. Numa pesquisa 
feita numa fábrica de cimento (cf. Co- 
riat, 1980) conseguimos mostrar como 
a automatização tinha permitido o apa- 
recimento de um novo nível exatamente 
do mesmo tipo do que foi introduzido 
na oficina de Le Mans. 


Na realidade, por trás desta diferença 
entre dois sistemas gerais de divisão do 
trabalho simbolizados por Flins e Le 
Mans, todas as questões permanecem em 
aberto. Basta enunciá-las para realçar a 
importância de todas as negociações sin- 
dicais futuras. 


Três conclusões 


Podemos agora resumir algumas con- 
clusões de alcance geral em três ordens 
de proposições: 


1. A fábrica fordiana automatizada. 
A adição e a combinação dos novos 


meios de trabalho trazidos pela aplica- 
ção da microeleirônica na indústria de 
linha de montagem originam um novo 
tipo de processo de trabalho. Pelo fato 
de possibilitar um salto na gestão dos 
fluxos produtivos, assemelha-se em cer- 
tos aspectos ao processo de trabalho do 
tipo "process". Entretanto, na medida 
em que é produção em série, a fábrica 
fordiana automatizada permanece regida 
pelos princípios e limites da Equilibra- 
gem e da Organização Científica do Tra- 
balho, decorrentes dos princípios que re- 
gem os métodos tayloristas. 
2. Conhecimentos  requeridos  e   qualifi- 


cações reconhecidas. 
Ao tentar precisar as modificações in- 


troduzidas pela automatização sobre a 
natureza dos conhecimentos profissio- 
nais requeridos, é preciso registrar um 
duplo efeito contraditório. 


Certos postos e empregos, particular- 
mente os ligados à mecânica, tornam-se 
em certa medida caducos, e podem até 
mesmo ser suprimidos. Esses conheci- 
mentos são muitas vezes aqueles aos 
quais estavam associadas qualificações 
socialmente reconhecidas nas descrições 
de postos e funções que acompanham os 
quadros convencionais de classificação 
das empresas. 


De outro lado, novos conhecimentos 
são requeridos para os postos de condu- 
ção / vigilância / orientação das instalações 
ou para funções de manutenção. No caso 
dos primeiros, as novas aptidões são me- 
nos centradas no domínio de operações 
associadas a profissões tradicionais do 
que numa capacidade de leitura e de in- 
terpretação de dados formalizados (sinais, 
curvas, ábacos. . .) fornecidos pelos dis- 
positivos eletrônicos. No caso das fun- 
ções de manutenção, o conteúdo das for- 
mações requeridas tende nitidamente 
para a eletricidade, a eletromecâníca ou 
a regulação. 


Em todos esses casos, a mutação em 
curso, de grande amplitude, coloca para 
os trabalhadores organizados um duplo 
desafio. E um risco. 


O primeiro diz respeito à maneira 
como os novos conjuntos de conhecimen-
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tos requeridos serão socialmente valida- 
dos nos futuros quadros e sistemas de 
qualificação. 


O segundo — inteiramente ligado ao 
primeiro — diz respeito ao fato de que, 
ao produzir um efeito diferenciado se- 
gundo as categorias e as profissões, a 
automatização pode se tornar o suporte 
da existência de um mercado dual de 
trabalho. De um lado, teríamos uma sé- 
rie de postos que permitiriam uma car- 
reira ascendente. De outro, ao contrário, 
ficariam postos desqualificados e repeti- 
tivos, "sem futuro". Desta forma, entre 
as camadas de trabalhadores, podem vir 
a ser introduzidas cunhas visando enfra- 
quecer de modo mais ou menos dura- 
douro sua capacidade de resistência e de 
negociação. 
3. Um rearranjo na composição da clas- 


se operária. 
Não há dúvida de que a nova automa- 


tização — conquanto se desenvolva no 
sentido de absorver um volume signifi- 
cativo dos postos de trabalho — pode 
acarretar também um certo rearranjo na 
composição da classe operária. Abre cer- 
tamente às direções das empresas uma 
possibilidade de "jogar" com diversos 
segmentos da força de trabalho. Três 
categorias de mão-de-obra são prioritaria- 
mente visadas: os antigos operários não- 
qualificados (hoje chamados agentes de 
produção), os antigos qualificados (parti- 
cularmente mecânicos e reguladores) e 
os jovens profissionais diplomados. O 
mercado de trabalho da fábrica automa- 
tizada pode apresentar características di- 
ferentes, dependendo da natureza dos 
níveis da carreira a serem estabelecidos, 
dos recursos a reconversões e readapta- 
ções internas de trabalhadores a novas 
funções ou, inversamente, ao recrutamen- 
to externo de jovens formados (notada- 
mente para os empregos de manutenção). 
E nada assegura — como se tem dito mui- 
tas vezes apressadamente — que a fá- 
brica automatizada implique em "eleva- 
ção do nível das qualificações" e em 
tarefas de conteúdo mais rico. . . 


Mais uma vez, tudo indica que não há 
um determinismo estrito da tecnologia. 
Uma mutação técnica só faz abrir dife- 
rentes alternativas possíveis. As formas 
de organização do trabalho, dos sistemas 
de qualificação, das classificações ou dos 
níveis de promoção são inteiramente de- 
pendentes das relações de força e dos 
compromissos que podem ser estabele- 
cidos. 


Outubro 1981 
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