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RESUMO

O presente estudo tem como objetivo compreendearsformacdes no conteudo do trabalho
que acompanham a moderniza¢do tecnoldgica ao ldogtesenvolvimento do capitalismo,
partindo de uma reflexdo acerca da natureza dag#éscde producdo inerentes as diversas
fases de organizacdo do trabalho e da producdoasoética do capital. E lancada uma
discussao reflexiva sobre como as novas tecnolg@mapadoras de mao-de-obra interferem
no processo de qualificacdo/desqualificacdo dalinaolor fabril. Através da andlise teorica e
da andlise empirica, em que foram comparadas dsicagdes dos tipos de trabalhadores
existentes no a&mbito do processo de producdo dasarias mecanicas, foi possivel observar
que o trabalhador fabril sofre mudancas em sudgfigagdes com a incorporagdo continua da

tecnologia no processo produtivo capitalista.



ABSTRACT

The present study have by objective to understhadransformations in the work’s content
that follows the tecnology modernization at longaafpitalism development, starting of a
reflection about the nature of production techrimdserent to the various fases of work's
organization and of the production by the capitalsics. Is launched a reflexive discution

about how the new sparing labour tecnologies iated in the process of industrial labourer's
qualification/disqualification. Through the teodiand empirical analysis, that was contrast
the qualifications of the labourer's types existemt the production process ambit of the
mechanicals lathes, was possible to observe tleatnttustrial labourer support changes on
your qualifications with the continual incorporatimf tecnology on capitalist productive

process.
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1. INTRODUCAO

O presente estudo tem por finalidade compreendeaasformacdes no conteudo
do trabalho que acompanham as mudancas tecnologicdsngo do desenvolvimento do
capitalismo, partindo de uma reflexao acerca dareaa das técnicas de producéo inerentes as
diversas fases de organizacéo do trabalho e dagiodob o capital.

O mesmo sera conduzido a partir da concepcao aegso de trabalho, enquanto
instrumento da valorizag&o do capital que, na asepe Marx, constitui uma relacao social de
producdo cujo desenvolvimento da-se contraditonejepermeado pelo antagonismo das
classes que lhe dao sustentacao, quais sejampitaistas e os trabalhadores.

Marx, ao explicar a l6gica da producdo social regielo capital — o impeto da
acumulagéo crescente — retrata uma significatargstormacao nos processos de trabalho fabril
a medida que a ciéncia burguesa, na forma de tagiaplinsere-se nos meios de producdo da
industria em detrimento da for¢a de trabalho humana

A concorréncia dos capitalistas pela mais-valiaalév introducdo das novas

tecnologias redutoras do tempo de trabalho nedess@rmodo a aumentar continuamente o



trabalho excedente numa mesma jornada de trabadho,a intensificacdo cada vez maior do
processo produtivo, a0 mesmo tempo em que se aamaaniperpopulacéo relativa.

Partindo dessa perspectiva, a hipotese que setdegam de que o atual estagio do
capitalismo ndo pode estar promovendo a reintegrdoasaber ao fazer, pois isto implicaria
em negar a propria tecnologia resultante do procekss trabalho enquanto processo de
valorizacéo do capital. Neste contexto, a conceoraépela mais-valia relativa € a indutora da
inovacao tecnoldgica, voltada para a criacdo deotegias poupadoras de mao-de-obra, cuja
versao mais acabada é a microeletronica. A natuiegta tecnologia é tal que o estranhamento
do trabalhador em relacédo ao saber e ao fazer pletmne absoluto, 0o que permite ao capital
requerer deste mesmo trabalhador o atributo da attermultifuncionalidade, devendo estar
apto a desempenhar varias funcbes as quais resul@mnsimples monitoramento de
engrenagens diversas.

Ocorre que o carater da qualificacdo sofre mudaagasongo da acumulagéo
capitalista, mas ndo ha nada que assegure quaudencas sejam no sentido de uma melhoria
no conteudo do trabalho, ou melhor, do saber solirabalho. Mais do que isto, a inovacéo
tecnologica, em si mesma, enseja a expropriacacat@r operario, o qual vai sendo
incorporado a maquina, a medida em que a inovagimibgica difunde-se por todo o sistema
de producao capitalista. A associacdo que se ftag pavas tecnologias e qualificacdo precisa
ser melhor “qualificada”, portanto.

Nesse sentido, o objetivo mais geral do presentel@sconsiste em empreender
uma analise em niveis tedrico e empirico sobreaasformacdes no conteudo do trabalho que
acompanham a modernizacdo tecnoldgica, buscanderajar a natureza de tais mudancas no

conteudo do trabalho resultante do processo deldagéo capitalista.



Especificamente, 0s objetivos a serem atingido®sape seguem:

1) Empreender uma discusséao reflexiva sobre a e&oldo processo de trabalho
no capitalismo, observando o periodo de seu deb@memto, passando pela organizacao
cientifica do trabalho até seus desdobramentope¥atio;

2) Como uma primeira aproximacdo ao tema faz-secontraponto entre 0s
conceitos de evolucdo e revolugcao tecnolOgicasartirpla qual buscam-se as articulagbes
destes conceitos com a qualificacdo, enquanto ggoaginamico, uma vez que subordinada as
revolucdes incessantes dos meios de producao,romforeconizado por Marx. O propdsito
aqui consiste numa discussdo metodolégica em tdonoonceito de qualificacdo enquanto
saber tacito e enquanto saber ndo tacito, enfdiiza@ os momentos que levam ao
desaparecimento da primeira e ao surgimento dandagu

3) Desenvolver uma analise comparativa da natusstee a tecnologia inerente ao
periodo do taylorismo/fordismo e a tecnologia inegeao toyotismo, enquanto forma acabada
de organizacao da producgéao e do trabalho;

4) Efetuar um estudo de casaea@s requisitos exigidos para operar um torno
eletrbnico e o0s requisitos exigidos para operar tommo mecanico, explicitando-se as
especificidades dos saberes requeridos pelas etrasidgias.

Tendo em vista os objetivos acima arrolados, oseulimentos metodoldgicos
envolvem, em primeiro lugar, uma analise tedrieselada na literatura acerca da qualificacao
da forca de trabalho, tendo como fio condutor acepgéo do trabalho em Marx. Em segundo
lugar, realiza-se um estudo empirico que toma cbase dados essencialmente qualitativos,
levantados a partir da observacao “in loco” do @sso produtivo em tornearias que utilizam

tecnologias de base eletro-mecanica e micro-eleapbem como de uma enquete realizada



junto aos trabalhadores das tornearias e aos sepseparios. Especificamente, observa-se a
operacdo de tornos mecanicos vis-a-vis a operagadouhos eletrbnicos, buscando as
diferencas basicas dessas duas tecnologias, nsequefere as competéncias e habilidades
exigidas da mao-de-obra para operar cada uma destagogias, e as condi¢cdes de uso desses
equipamentos no ambiente de producéo.

Além deste capitulo introdutério, o presente estaidi@ange 4 capitulos, conforme
segue:

O segundo capitulo divide-se em duas partes. Naepa, faz-se uma discusséo
reflexiva sobre as modificagcbes tecnoldgicas odasri no capitalismo contemporaneo,
enfatizando-se as transformacdes na relacéo dallieator com o seu instrumento de trabalho
desde o periodo da cooperacdo, passando pelo @edeodnanufatura, até o periodo da
maquinaria e industria moderna.

Na segunda parte, o foco da discussdo volta-se gpgrariodo do sistema de
producao fordista, caracterizado pela rigidez dogsgssos produtivos, e sua transicao para o
sistema toyotista, caracterizado pela flexibilidabke produtos e processos; neste sentido, a
énfase recai sobre os saberes requeridos nos dmisemos historicos e as tecnologias
inerentes a estes. Trata-se, portanto, de compreandatureza do processo produtivo fordista
em contraposi¢cao ao processo produtivo toyotista.

No terceiro capitulo, a partir da perspectiva @batho sob o capital em Marx, é
feita uma revisao de literatura acerca do conteladtvabalho ao longo de desenvolvimento do
capitalismo, buscando compreender as alteracdearater da qualificagdo em decorréncia da

introducdo de novas técnicas de producéo, qudicaese na tendéncia do maquinismo.



No quarto capitulo encontra-se o estudo de cas@uab faz-se uma analise
empirica sobre o trabalho requerido nas torneadmsbase eletro-mecanica vis-a-vis as
tornearias de base micro-eletrénica. Busca-se apastdiferencas das qualificacdes inerentes
as duas tecnologias.

E, finalmente, o quinto capitulo sintetiza as tosi@es permitidas pelo estudo

realizado.



2. O PROCESSO DE TRABALHO SOB O CAPITAL .

O presente capitulo traz uma discussdo sobre asfdrenacbes ocorridas no
processo de trabalho através da continua introdiedmvas técnicas de producédo que acabam
por determinar a separacao entre a concepcaoeragso do trabalho.

Trata-se do processo de producado capitalista depaeiodo em que o trabalhador
executava tarefas conjuntamente, e em grande nyaiéroesde o surgimento do trabalhador
coletivo, resultante da divisdo de tarefas, passgetb periodo da cooperacdo, da manufatura
até o periodo da maquinaria, durante o qual eaballrador encontra-se a mercé do capital,
possuindo apenas sua forca de trabalho para vaodeapitalista, 0 qual apropria-se cada vez
mais, através da extracao crescente de mais-eddiva, 0 que proporciona aquilo que mais
Ihe interessa: acumulacao crescente.

Além disso, também serdo analisados os princige9roducdo tayloristas e
fordistas, bem como suas formas organizacionaisat@lho, mostrando a caracterizagdo do
trabalhador no processo produtivo das fabricas dristnias, e tratando das mudancgas
significativas no proprio conteado do trabalho scemtadas por essas formas produtivas,
predominantes na maior parte do século passado.

Na sequéncia, analisar-se-a a forma de producé&geeinacédo do trabalho inerente
ao toyotismo, que se constitui num paradigma tégicd que vem suplantar os produtores em
massa, caracteristico do taylorismo/fordismo, Eaabo para a possibilidade de uma maior
acumulagcéo capitalista dada a possibilidade dengsifteacdo do tempo de trabalho,

relativamente ao tempo de trabalho no taylorismdi$mo.



2.1 O Processo de Trabalho sob o CapitaDa Cooperagdo a Divisao
Manufatureira do Trabalho.

A producdo capitalista s6 comeca mesmo, segundx NE#89), quando um
determinado capital possui um numero consideraeeltrdbalhadores, que possibilite o
processo de trabalho ampliar sua escala de prodguf@foecer produtos em maior quantidade.
Esse grande numero de trabalhadores, no mesmo cdenptividade, produzindo uma certa
mercadoria sob o comando de um capitalista, canrstt o ponto de partida da producéo
capitalista.

Para o autor, o efeito desse trabalho combinadopoderia ser produzido pelo
trabalho individual no mesmo espaco de tempo e esma escala, que € 0 que caracteriza a
forca produtiva coletiva, onde o simples contatoiagdpna maioria dos trabalhos produtivos,
provoca emulacdo entre os participantes, animasd@-oestimulando-0s, 0 que acaba
aumentando a producao de cada trabalhador. Negsdosg@ara Marx (1989),

Chama-se cooperagéo a forma de trabalho em quesritabalham
juntos, de acordo com um plano, no mesmo procesgoadiucao ou
em processos de producdo diferentes mas conexassama das
forcas mecénicas dos trabalhadores isolados diferéorca social
gue se desenvolve quando muitas maos agem simaidt@née na
mesma operacao indivisa(MARX, 1989, p.374)

A cooperacdo simples se da quando os trabalhaderesmpletam mutuamente
fazendo a mesma tarefa, ou tarefas de mesma eggécie ela um papel importante mesmo no
estagio mais desenvolvido da cooperacao, e seocegs0 de trabalho é complicado, havendo

um certo numero de cooperadores, o trabalho eidovieim diferentes operacfes e executado

simultaneamente, de forma a encurtar o tempo talla necessario para a conclusdo dessas



tarefas. A cooperacdo amplia o espaco onde seaealitrabalho, a0 mesmo tempo que
possibilita que a producédo, quanto a sua escgk,leeada num espaco menor, ou seja, a
reducdo do espaco de trabalho e o aumento de sué&ciaf “torna-se possivel com a
aglomeracéao dos trabalhadores, a conjuncdo desvdmdcessos e a concentracdo dos meios de
producao”. (MARX, 1989, p.378)

Braverman (1987), ressalta ainda que se os trab@ks ndo podem cooperar sem
estar juntos, o que significa que os assalariadms ppdem cooperar sem que 0O mesmo
capitalista os empregue ao mesmo tempo, compraratofercas de trabalho. O autor observa
que a producdo capitalista exige intercambio decéels, ndo s6 de mercadorias e dinheiro, mas
sobretudo da compra e venda de forca de trababra. tBnto, observa-se que pelo fato dos
trabalhadores estarem separados dos meios de pmda; terdo acesso a eles vendendo sua
forca de trabalho ao capitalista, e € onde comepaocesso de trabalho, ou seja, com um
contrato ou acordo que determina a venda da fargaathalho pelo trabalhador e sua compra
pelo empregador.

A cooperacgdo de muitos assalariados implica quendrdo do capital se torne uma
exigéncia para a execuc¢ao do processo de tralmalde,o comando do capitalista na producéo
€ absolutamente necessario. O capital assume wessEofde dirigir e supervisionar quando o
trabalho é cooperativo.

Marx observa que a cooperacdo com base na divs&altalho adquire sua forma
cldssica na manufatura, predominando como formactsistica da producdo capitalista no
periodo manufatureiro.

A manufatura nasce quando trabalhadores de offlivessos e independentes séo

concentrados numa oficina, onde fazem certo prodtdoseu acabamento final. Mas nesse



processo de trabalho individual, o trabalhador ag&alizando determinada tarefa, perdendo
gradativamente a capacidade de exercer o oficidoea sua extensdo, ja que sua atividade
especializada é a forma mais adequada a esse gwooestrito. No inicio, determinada
manufatura era uma combinacdo de oficios indepéesiemas aos poucos ela se transforma
num sistema que divide a producdo em suas diveysamcdes especializadas, em que cada
operacao torna-se uma funcdo exclusiva de um hafhat e sua totalidade se da pela unido
desses trabalhadores parciais.

Mas a manufatura pode nascer de outra forma, erdesezmesmo artifice executar
as diferentes operacdes numa sequéncia, elas pdi@das umas das outras, cada uma delas
ficando a cargo de um artifice diferente e todascetadas ao mesmo tempo pelos
trabalhadores cooperantes, ou seja, a mercadoxia de ser produto individual de um artifice
independente para se transformar num produto sdeialm conjunto de artifices, cada um
realizando a mesma e Unica tarefa parcial. Portameanufatura se origina e se forma a partir

do artesanato de duas formas:

De um lado surge da combinacao de oficios indepeesialiversos
gue perdem sua independéncia e se tornam tao a&lspmos que
passam a constituir apenas operacdes parciais ooegso de
producdo de uma unica mercadoria. De outro, temosigem na
cooperacao de artifices de determinado oficio, eondo o oficio
em suas diferentes operacbes particulares, isclamdoe
individualizando-as para tornar cada uma delasé&oirexclusiva de
um trabalhador especial. A manufatura, portanta, iotroduz a
divisdo do trabalho num processo de producao quedeacoa, ora
combina oficios anteriormente distintos. (MARX, 298.388)

Um trabalhador que executa uma Unica operacaofdrams seu corpo em 0Orgao

automatico especializado, por isso levara menopdgrara realiza-la do que o artesdo que faz
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uma série de operacdes diferentes, ou seja, psElern menos tempo, elevando-se a forca
produtiva, em comparacéo aos oficios independentes.

A repeticdo desse mesmo processo continuadamemisitg ao trabalhador atingir
o efeito desejado com um minimo de esforco. O inalar que executa as diversas operacoes
parciais da producdo de certa mercadoria acaba wiamdo de lugar, ou mudando de
ferramenta, e a passagem de uma operacdo paraimEn@mpe seu trabalho, formando
lacunas em seu dia de trabalho, que acabam sumiraa@lo se executa o dia inteiro uma unica
operacdo, ou a medida que diminuem as mudancaspei@c@o. Assim, 0 aumento da
produtividade se deve ao dispéndio crescente da fde trabalho, ou ao decréscimo do seu
dispéndio improdutivo, ressaltando que essa pradatie depende também ndo s6 da
virtuosidade do trabalhador, mas da perfeicao de frramentas.

A manufatura caracteriza-se pela existéncia dearfegntas diferentes que
possibilita aos instrumentos de mesma espécie fodegrminadas para cada tipo de funcéo, e
pela especializacdo, que estabelece o uso de dsdanferramenta nas méaos de certo

trabalhador parcial. Portanto,

O periodo manufatureiro simplifica, aperfeicoa, igetsifica as

ferramentas, adaptando-as as funcbes exclusivasciasp do

trabalhador parcial. Com isso, cria uma das comrdigdateriais para
a existéncia da maquinaria, que consiste numa c@gdd de
instrumentos simples. O trabalhador parcial e ssstrumento
constituem os elementos simples da manufatura. (KIAEF989,

p.392)

O produto parcial de cada trabalhador parcial sb&sium estagio particular na
producdo do mesmo artigo, onde cada trabalhadebeede outro sua matéria-prima, sendo

que o resultado do trabalho de um € o ponto dedpapara o trabalho do outro, onde um
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trabalhador da ocupacéo para o outro, e 0 tempEss&do para se atingir o efeito desejado em
cada processo parcial € dado de acordo com a érperie todo 0 mecanismo da manufatura é
baseado no pressuposto de se alcancar um resdétetoninado num tempo determinado.

A divisdo manufatureira do trabalho implica numtegrau de desenvolvimento da
divisdo do trabalho na sociedade, de forma a sepiedr a divisdo social do trabalho, e com a
diferenciacédo das ferramentas, os oficios que fazssas ferramentas também se diferenciam
cada vez mais. O aperfeicoamento da divisdo daltrama manufatura se da quando o mesmo
ramo de producdo é subdividido em manufaturas stgerde acordo com a variedade da
matéria-prima ou das formas que esta assume.

A divisdo do trabalho na sociedade é caracterizsgla compra e venda dos
produtos dos varios ramos de trabalho, e o conjdattodos os trabalhos parciais € dado pela
venda de diferentes forcas de trabalho a um cegpéitajue as aplica como forca de trabalho
coletiva.

Outro aspecto destacado por Marx (1989), é quevsadi manufatureira do
trabalho implica na existéncia da autoridade al@ollo capitalista sobre as pessoas,
transformadas em membros de um determinado meaangmuanto que na divisdo social do
trabalho, ha o confronto de produtores independedi® mercadorias, tendo como fator
determinante a concorréncia, além das pressdaedasofror interesses reciprocos.

Como mostra Braverman (1987), o capitalista asswasituncdes de concepcéo e
coordenacao sob a forma de geréncia em virtudeudepsopriedade do capital, pois nas
relacdes capitalistas de troca, ndo s6 a matérspiornecida e os produtos feitos em sua
oficina eram de sua propriedade, mas também o telopdrabalhadores assalariados. Através

da geréncia, o capitalista empenha-se em controlar.
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Braverman (1987), ressalta que a divisdo do trabala sociedade “é uma
caracteristica de todas as sociedades conhecidéigisdo do trabalho na oficina € produto
peculiar da sociedade capitalista” (p.72). Enquamtdivisdo social do trabalho divide a
sociedade em certas ocupacles, neste sentido, isiadido trabalho na oficina destroi
ocupacoes, ficando o trabalhador incapaz de paaticie um processo completo de producéao, e
da mesma forma, enquanto “a divisdo social do lnabaubdivide a sociedade, a diviséo
parcelada do trabalho subdivide o homem” (p.72).

Marx (1989) observa que a divisdo manufatureirdrabalho, como forma de um
processo social de producdo, constitui-se num rmétel produzir mais-valia relativa,
expandindo o valor do capital, e portanto, a riqueacial em funcédo da exploragcédo crescente
do trabalhador. Neste caso, cabe ressaltar qudasavaiea relativa, para o autor, constitui no
seguinte: dado a duracdo do dia de trabalho, @mmgamento do trabalho excedente ocorre
através da contracdo do tempo de trabalho neagssaméo o contrario, de forma a nao
precisar aumentar, para tanto, a jornada de trapaindando apenas a reparticdo de trabalho

necessario e trabalho excedente.

2.2 Aintroducdo da maquinaria no processo de poucéao.

O uso da maquina objetivado pelo capital tem por & barateamento das

mercadorias, encurtando a parte do dia de trabddhque precisa o trabalhador para si e



ampliando a parte que ele da ao capitalista geaigibte, ou seja, a maquinaria € meio de se
produzir mais-valia.

Marx (1989) relata que a criacdo das maquinasranéa tornou necessaria uma
revolucdo na maquina a vapor, e quando o homemcatm® forca motriz numa maquina-
ferramenta, podem tomar seu lugar o vento, a aguapor, etc., ndo sendo mais a forca
humana a forca motriz, e sdo essas mudancas querig@on as modificacbes técnicas no
mecanismo primitivo utilizado para ser impulsionagela forca humana. A maquina
proviniente da Revolucdo Industrial substitui d&laador que trabalha com uma ferramenta
por um mecanismo que opera com certo numero danfentas, e € acionado por uma unica
forca motriz. A Revolugcdo Industrial trouxe ao me®0 capitalista a introducdo de novas
técnicas de producdo, bem como novos instrumeBiagem o tear mecanico, a maquina a
vapor, maquinas movidas por energia hidraulicaalaggia, estradas de ferro, etc.

Quando os instrumentos se transformam de ferramenéuais em ferramentas
ligadas a um aparelho mecanico, o motor adquire fomaa independente, livre dos limites da
forca humana, onde a méaquina ferramenta se redum aimples elemento da producéo
mecanizada, e esse motor passa, entdo, a impulsiomtas maquinas-ferramenta. Desta

forma, é preciso distinguir a cooperagédo de magwenasistema de maquinas:

No primeiro caso, o produto por inteiro é feito para maquina. Ela
executa as diversas operacdes que eram realizadasrpartesao
com sua ferramenta, por exemplo, um tecelao contesguou que
eram executadas em série por artesdos com diferlEtamentas,
independentes uns dos outros ou como membros denamafatura
... Um verdadeiro sistema de maquinas s6 tomaar s maquinas
independentes quando o objeto de trabalho percdiversos

processos parciais conexos, levados a cabo por amunto de

maquinas-ferramenta de diferentes espécies, masequempletam
reciprocamente. Reaparece, entdo, a cooperacaoliapeci
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manufatura baseada na divisdo do trabalho, mas agbrforma de
combinacdo de maquinas-ferramenta parciais, conguitres.
(MARX,1989, p.431-432)

Um sistema de maquinas constitui-se num granderaib quando é movido por
um primeiro motor que se impulsiona a si mesmo.epdd, no entanto, todo o sistema ser
impulsionado pela maquina a vapor, embora algunmaguimas-ferramenta ainda precisem do
trabalhador para alguns movimentos. A maquinarisemlolvida consistia em trés partes
distintas: o0 motor, a transmissdo e a maquinasfeenda. O motor produz a forgca motriz, como
a maquina a vapor ou ar quente, etc. A transmis&8ms eixos, turbinas, cabos, capazes de
regular o movimento. O motor e a transmissdo existipara movimentar a maquina-
ferramenta.

Segundo Marx (1989), a forma mais desenvolvidarddytdo mecanizada esta no
sistema organico de maquinas-ferramenta combinad@&sséo controladas por um autdbmato
central, por meio de um mecanismo de transmiss@ginslo, entdo, um gigante mecanico com
enorme for¢ga e com movimentos ritmados capaze®wgrair enormes estruturas. E com as
continuas invengdes e a procura crescente de noagsinas, a producdo de maquinas se
diferenciou cada vez mais e se desenvolvia a dividd trabalho nas manufaturas que
construiam maquinas. Portanto, a manufatura faase écnica da industria moderna, sendo
gue a primeira produzia a maquinaria e a segundanalva o artesanato e a manufatura nos
ramos de produgéo.

A revolugdo no modo de producgdo da industria asabpropagando a outros, e
tornou necesséria uma revolugdo no processo steiglroducdo, qual sejam os meios de
transporte e comunicacdo. Deste modo, Marx (1989yde a industria moderna teve de se

apoderar de seu instrumento de producdo carauterist propria maquina, onde a maquina



passa a produzir outras maquinas, ou seja, “et& quia base técnica adequada e ergueu-se
sobre seus proprios pes”.

Assim, quando o instrumental de trabalho se coeverh maquinaria, ha a
substituicdo da forca humana por forcas naturds mtina empirica pela aplicacdo da ciéncia.
Enquanto que na manufatura, a organizacdo do pmods trabalho social € dada pela
combinacéo de trabalhadores parciais, na indusio@derna o trabalhador encontra tudo pronto
e acabado, onde a maquinaria produz em maioresidades e eficiéncia.

Segundo Andrew Ure (1985), a manufatura passou @aresentido oposto ao seu
significado intrinseco, pois ela representa o piwdabricado pela maquina com pouca ou
nenhuma ajuda do operario, ja que este perde, tiyahente, sua funcdo no processo de
producao das fabricas e industrias. Desta fornmap®itante destacar que a manufatura mais
perfeita € aguela que acaba dispensando todo igs€ekytrabalho humano ao manual. Assim,

A filosofia das manufaturas é portanto uma expasdgs principios
gerais sobre os quais se basearia a producao riatiuvsslizada por
maquinas automaticas. O processo manufatureiro misdificar a

textura, a forma ou a composicdo de objetivos astuatravés de
forcas quimicas ou mecanicas. (URE,1985, p.01)

Ure analisa que a ciéncia fisico-mecéanica tem aasada de se colocar a servigo
dos ricos capitalistas e como instrumento de parure aos trabalhadores, que se véem
subjugados pela eficiéncia de producdo da maquimaantrapartida ao seu proprio trabalho.
Por outro lado, as maquinas contribuem ao trabathaal sentido de que seu trabalho ndo sera
mais tdo arduo e ndo estara mais ligado ao duballra manual que esgotam sua mente e

cansam seus olhos, ficando a seu cargo somenteedet de vigiar e controlar a acdo das

maquinas.
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Braverman (1987), interpretando Marx, relata que ssv incorporado nos
instrumentos de producédo, e a medida que entrarecegso posterior de trabalho para ali
desempenhar seu papel, o trabalho passa a serdhaeiaabalho morto,distinguindo-se do
trabalho vivoque participa diretamente da producdo. O instrumentdralealho, ao se tornar
autdbmato, acaba fazendo frente ao trabalhadoroeegso de trabalho, na forma de capital ou
trabalho morto que domina e tira a forca de trabaitia. Os meio de producao, ao se tornarem
propriedade do capitalista, faz com que o trabatiooto assuma a forma de capital, e onde
ocorre a dominacao do trabalho morto sobre o thabalvo, e & medida que a maquinaria se
desenvolve e o capitalismo utiliza-a incessanteenpata seus proprios fins, esse processo de
dominacéo do trabalho vivo pelo morto se torna atm €ada vez mais concreto.

Marx (1989), diz que como a maquinaria tornou silyeea forca muscular, acabou
utilizando trabalhadores com fisico incompleto,igniexiveis, e também o trabalho de
mulheres e criancas. A maquinaria transformou-se neeo de aumentar o numero de
assalariados, onde toda a familia do trabalhaddyaaficando sob dominio direto do capital, e
guanto mais a maquinaria aumenta a exploracéo pitalcamais aumenta a exploracado do
trabalho humanao.

A maquinaria tornou-se um meio poderoso para awanemtprodutividade do
trabalho, assim como o0 meio mais potente para pgaloa jornada de trabalho além dos
limites humanos estabelecidos. O instrumental agatho produziria ininterruptamente se nao
fossem as limitagbes humanas daqueles que o opEranctapitalista, ao perceber que pode
obter lucros extraordinarios, procura explorar a@ximo o trabalhador através do

prolongamento maximo do dia de trabalho, e quartis lacra, mais quer lucrar.
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O prolongamento da jornada de trabalho acaba gefatmonado com a intensidade
crescente do trabalho na fabrica, ressaltando-se qurolongamento da jornada é combinado
com uma intensidade mais fraca, e um grau maionté@sidade com uma jornada menor.
Neste aspecto, ha a producdo de mais-valia relainde o trabalhador passa a produzir mais
num mesmo periodo de tempo com o mesmo dispéndralukdho.

Com a introducdo da maquina, o homem passa a cembainstrumental de
trabalho, revoltando-se contra essa forma dos negoproducdo, principalmente pelo fato
desta vir a substituir muitas vezes o trabalhadoseas funcdes e por requerer cada vez mais
quantidades menores de trabalhadores no procesdotipo das fabricas, e por se constituir,
portanto, no fundamento material da producdo degtda Ao tomar forma de maquina, o
instrumental de trabalho concorre com o prépribditaador, e “a auto-expansao do capital
através da maquina estd na razdo direta do numeertmabalhadores cujas condi¢cdes de
existéncia ela destroi”. (MARX,1989: p.492)

A magquinaria, segundo Marx (1989), acaba crianda populagéo trabalhadora
excedentesubmetida as leis do capital, jA que se empregadeddra ndo especializada. Essa
populacao excedente acaba sendo composta, ao nesp®, por trabalhadores qualificados e
ndo-qualificados, formando o chamaaercito industrial de reserva.

A parte da classe trabalhadora transformada emrfBigpdoela maquinaria, nédo
necessaria a expansao do capital, acaba ou suaonféniuta entre os oficios e manufaturas
contra a produgdo mecanizada, ou inunda os ranthsstitais acessiveis, superlotando o
mercado de trabalho e reduzindo, com isso, o pitadorca de trabalho abaixo do seu valor.

A chamada Segunda Revolucg&o Industrial ocorridéina do século XIX, trouxe

mudancas, sobretudo, na fonte de energia paradagio e transportes. As maquinas passam a
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funcionar através de novos elementos como o petréégpor do carvao e a eletricidade. O aco,
0 motor a combustdo e a industria quimica alterai@almente o panorama da industria,

resultando num processo extraordinario de ampliagio escalas de producéo, provocando
novas formas de organizacéo das industrias nesselpe

Marques (1987), destaca o fato de que o desenvehtoracelerado da tecnologia e
a possibilidade dos capitalistas obterem maior yireidade com a introducdo de inovacdes
tecnolégicas no seu processo de producdo, surgemo cdocentivos crescentes para
investimentos cada vez maiores em maquinas e eqeigas sofisticados.

Ainda segundo a autora, a maquinaria se desenwmwénuamente por meio
desses investimentos dos capitalistas e a tecaghmgeminente da automacao microeletrénica,
torna-se a base da chamada Terceira Revolucaotriatiusaracterizando a passagem de uma
sociedade industrial para a sociedade do conhetomemde a informacao passa a ser o centro
das mudancas econfémicas e sociais.

A Terceira Revolucédo Industrial define a automag@mo a elaboracdo automatica
da maior parte das atividades relativas ao procdssproducao capitalista. Surgem novos e
potentes equipamentos como computadores, robdgreaincuitos capazes de executar com
grande perfeicdo as atividades relacionadas a géiodoas empresas. A microeletrénica vem
para se expandir aceleradamente, dominando quaes s ramos e setores produtivos
existentes, e reduzindo cada vez mais 0 numeroaballhadores nas fabricas. A automacgéo
generalizada se perpetua enquanto garantir luerapre crescentes ao capitalista, que por sua

vez, acaba investindo cada vez mais em inovacgomsltgicas.



A maquinaria definitivamente vem substituindo ooesd muscular, penoso, dos
trabalhadores no processo de producdo capitakstatdicas e industrias, e apenas precisa do

homem para corrigir pequenos defeitos ou errogadugéo realizados por ela.

2.3 O Gerenciamento Cientifico da Producéo: A Orgamacado do Trabalho
em Taylor.

No final do século XIX e inicio do século XX, oceram importantes modificacdes
na economia mundial, com a concentracdo do cagetarminando o surgimento de trustes e
monopolios, deixando de lado a livre concorrénédiaexportacdo de capitais passa a ter
importancia fundamental, e consolida-se a formatgiempresas monopolistas internacionais,
nao havendo lugar do mundo que néao seja dominadonpa grande poténcia. Estavam dadas
as condicbes para o desenvolvimento da producdargaescala, onde as empresas comegam
a querer obter o controle de todo o processo Hdalhra.

Taylor atua exatamente nesse segmento, observaddeeavolvendo suas idéias
sobre o comportamento dos trabalhadores no progasstutivo das fabricas e industrias
capitalistas, cujas técnicas de organizacao daltrabobjetivam permitir que o controle das
tarefas realizadas pelos operarios passem pard@s do capital, de forma que esse escolha a
melhor forma de realizac&o do trabalho.

Segundo Marques (1987), o capital revolucionou ocgsso de trabalho,
destacando-se principalmente a decomposicao deswvadiicios através da individualizacdo de

suas diversas operacdes, 0 aperfeicoamento e iloagy&o das ferramentas, e mais tarde, na
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indUstria moderna, a revolucdo empreendida atrdaéstroducéo da maquinaria. Mas, apesar
dessas modificacdes implicarem em maior controleagtal sobre o trabalhador, seja através
do aumento da intensidade do trabalho obtida patoetamento dos oficios, seja através do
ritmo imposto pela maquina, o capital ainda naashagnseguido um dominio efetivo sobre o

trabalho. Desta forma, a autora observa que,

Embora a divisdo do trabalho empreendida na mamafaenha

transferido conhecimento do trabalhador individoata o coletivo

de trabalhadores parciais, e embora a introducamadbtpinas no

processo produtivo tenha significado expropriagéigaber operario,
ainda o processo de trabalho baseava-se fundamental no

profissional qualificado. A decomposi¢do dos offiogpa maquinaria
haviam permitido a incorporacdo no processo fal@ilum enorme
contingente de trabalhadores sem prévia experiéncjaalificacdo

[...] entretanto, as tarefas mais importantes adegsso de trabalho
dependiam ainda da habilidade dos chamados traluas de

métier.(MARQUES,1987, p.12)

Taylor atua exatamente sobre esse segmento dadergiabalho, sendo que suas
técnicas de organizacdo do trabalho objetivam pieroque o controle das tarefas realizadas
pelos operarios de métier passem para as maospital.cdaylor possuia alguns principios,
entre os quais: a separacéo entre concepcao ecéredo trabalho, de modo que a concepcao
do trabalho realizado pelos trabalhadores passar ales responsabilidade da geréncia; o
parcelamento ao maximo do trabalho, cabendo atcald@hador realizar uma Unica operacao;
classificacdo das tarefas e a determinacéo do tétirpo para se realizar cada uma delas.

Marques (1987) relata que, com base nesses poscipouve a necessidade da
geréncia analisar o contetdo do trabalho feitogpttmbalhadores qualificados e decomp6-los
em varias operacdes, estudando o tempo e 0os mdaspara se realizar as tarefas, de tal

forma a estabelecer o trabalho num menor tempdvysbsBara tanto, a geréncia apropria-se do
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saber do operario, mantendo a concepc¢ao e a exeentduas esferas separadas, de tal forma
que o capital tenha maior controle no processoataltho.

A autora observa ainda que para que o capital pessaaior controle sobre o
processo de trabalho, é necessario conhecer dhivatpae € realizado, o que significa ter sua
apropriacdo , ja que o saber ndo € mais sO dorapemras também da geréncia. E a acéo da
geréncia sobre o0 processo de trabalho implica gareeaassociada aquele trabalho escape ao
trabalhador.

Nesse contexto, € importante entender o significkdgeréncia, que em Braverman
(1987)

[...] significa um empenho no sentido de aplicar oétodos da
ciéncia aos problemas complexos e crescentes dtrolsomdo
trabalho nas empresas capitalistas em rapida expdng Ela parte,
nao obstante um ou outro protesto em contrario, d@@onto de
vista humano, mas do ponto de vista da gerénciante forca de
trabalho refrataria no quadro de relagcdes sociaiagénicas [...]
Investiga ndo o trabalho em geral, mas a adaptagacabalho as
necessidades do capital. Entra na oficina ndo aem@sentante da
ciéncia, mas como representante de uma caricatugerencia nas
armadilhas da ciéncia. (BRAVERMAN, 1987, p.82-83)

Ainda segundo Braverman (1987), Taylor elevou acetn de controle ao afirmar
como sendo necessario a geréncia impoér rigorosamant trabalhador a maneira como
executar o trabalho, conferindo a geréncia o diréé controlar o trabalho sem a interferéncia
do trabalhador. A geréncia deveria ter o contreléadio o processo de trabalho, de cada fase
do processo, inclusive seu modo de execucéo, rn#and®, portanto, os trabalhadores serem
apenas controlados por ordens e disciplinas gerais.

O referido autor destaca também que o principicelgaracdo de concepcao e

execucdo, também chamado de separacdo do trabel@l e manual, consiste na propria



22

desumanizacdo do processo de trabalho, onde @dhaaores ficam reduzidos ao trabalho em
sua forma animal, “enquanto isento de propésit@e pensavel”, provando que o capitalista
aprende desde o inicio a explorar a forca de tnaldaimana, quebrando a unidade do processo
de trabalho.

A alteracdo da maneira de se fazer as coisas aceslseo taylorismo, ja que se
procura aumentar o ritmo e a intensidade do trabaifaves da modificacdo do seu conteudo.
Marques (1987) relata que a aplicacdo dos pringigle Taylor ocorre num trabalho
simplificado, ndo podendo, no entanto, ser confimdom o do periodo da manufatura, pois a
simplificacéo oriunda da divisdo do trabalho nadaifimou o conteddo do trabalho, ja que este
era reproduzido pelo coletivo dos trabalhadoreguanto que a simplificacdo no taylorismo &
bem diferente da desse periodo. Aqui, nenhum matorefeito desnecessariamente.

De acordo com Marques (1987), Taylor conseguiunsitiear ainda mais o
trabalho e a parte produtiva da jornada de trabalondo que esse aumento da intensificacédo
ocorreu em virtude do controle do tempo pela geaépara se realizar uma tarefa, o que
possibilitou transformar parte da jornada de ttadanprodutiva em produtiva, eliminando-se
0S gestos e movimentos desnecessarios a realizdgsiotarefas. Da mesma forma, o
parcelamento do trabalho, antes realizado por w@halinador, passa a ser subdividido e
executado por varias pessoas, ndo requerendo icpagdi® nenhuma dos trabalhadores
utilizados.

Nesse sentido, segundo a autora, o capital praadasmcar o controle completo
sobre o conjunto dos trabalhadores, de forma gsgaparganizar o trabalho de acordo com seu
critério de lucratividade, e Taylor mostrou o camairpara esse controle sobre o trabalhador

através de seus principios: apropriacdo continussaler operério, dividir e rearranjar o



trabalho, buscar tempos 6timos para se realizasetarafas, e a concepcao do trabalho sob
controle da geréncia. Dessa forma, o capital deercarar a organizacao do trabalho de forma
cientifica, como instrumento de valorizacdo do poopapital.

Taylor contribuiu também com sua pesquisa sobrieraamentas, adequando 0s
instrumentos de trabalho as operacdes realizadagndo sua padronizacdo, de modo que as
ferramentas adequadas as varias operacOes foralm skkminadas do processo de trabalho, o
que permitiu a base para a padronizacdo postesigraduto. Com a combinacdo do estudo
dos tempos e movimentos, houve o aumento da gaadetidroduzida por jornada de trabalho,
dada pelo aumento da intensidade de trabalho, peueitia a reducdo do tempo de producao

das mercadorias, e portanto, 0 aumento da prodie&mis-valia relativa.

2.4 A forma de producéo e organizacao do trabalhem Ford.

O trabalho de Taylor teve sua continuidade em Fqud, acabou incorporando
alguns novos principios na organizacao do trabalpestdo da forca de trabalho, de tal forma a
elevar ainda mais o controle sobre o trabalhador.

Segundo Moraes Neto (1991), o fordismo expressapumeesso de trabalho
organizado, ou seja, trata-se do desenvolvimenfwazosta taylorista, que busca o auxilio dos
elementos objetivos do processo, qual seja, o ltrabmorto, para objetivar o elemento
subjetivo, que é o trabalho vivo. Enquanto o tagtoo buscava uma maneira de administrar a
forma de execucdo de cada tarefa, individualmenterdismo buscava a execucédo de tarefas

de forma coletiva, através da esteira, pois o ritthoo processo de trabalho ndo é uma
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propriedade técnica das esteiras, mas sim algo post& em discussdo a cada momento pelo
trabalhador coletivo.

Para Moraes Neto (1991), o fordismo caracterizeeseo um desenvolvimento da
manufatura, pois pode-se considerar que a elevdggwodutividade social do trabalho para
Ford se da através do parcelamento das tarefagematpor exceléncia da manufatura, ou
seja, o fordismo “reinventou a correlacdo manuéatar entre divisdo do trabalho e
produtividade, ja superada pela maquinaria, a fomags desenvolvida de incremento da
produtividade do trabalho”. (p. 50). Da mesma fgrmmarocesso de trabalho no fordismo tem
seu alicerce no trabalho manual, ja que € “um mseende producdo cujos 6rgdos sao
homens”; além disso, pode-se aplicar para a lirhendntagem a observacao feita por Marx
de que a maquinaria do periodo da manufatura émriprtrabalhador coletivo, este resultado
da combinacdo de muitos trabalhadores parciaisue a interdependéncia direta dos
trabalhadores permitia uma intensidade do trabdNesse sentido, o fordismo procura o
limite da potencialidade produtiva do trabalho pdo através da solucédo do problema do
abastecimento dos homens para o trabalho, ousdégadismo procura trazer o trabalho ao
operario em vez de levar o operario ao trabalhdpdea que nenhum operario carregue ou
levante qualquer coisa, desta forma, o trabalhdawestringe-se ao servigo de transporte.

No entanto, segundo o referido autor é importatigevar que nesta analogia
entre fordismo e manufatura, o primeiro fundamesetaao desenvolvimento continuo das
caracteristicas do trabalho sob a forma manufatyrporém existe uma diferenca essencial a
se observar que

[...] @ manufatura representa uma fase de desemaiio do
trabalho sob sua forma burguesa, caracterizandmes@nto, como

uma etapa necessaria desse desenvolvimento. Nessdos o
desenvolvimento da manufatura levou a sua negac@@quinaria



como forma mais desenvolvida do trabalho. [...] asdismo,
representa carater radicalmente diverso. A formaufadureira ja
estava superada historicamente; consequentemefueligmo nao
representa uma etapa necessaria do trabalho hummauiio; pelo
contrario, caracteriza-se, isto sim, como o dedeimaento, até o
paroxismo, da forma historicamente menos deserdanlvi
(MORAES NETO, 1991, p. 59)

O fordismo é sinénimo de producdo em massa, e dedgsifva (1991) voltada para
as estruturas internas das firmas, representandegime de acumulacao intensiva e um modo
de regulacdo monopolista ou administrado, caraetedo-se também pela negociacdo ou
barganha entre capital e trabalho, onde os simdicastavam numa luta constante para
conquistar maior parcela dos ganhos de produtieidad

O autor ressalta ainda que essa forma de orgapizdggproducédo, em geral, se
constituiu num paradigma tecnoldgico especifican cona determinada forma de organizacao
do trabalho e estilo de gestdo. De certa formardismo é uma derivacdo do taylorismo, ja
gue ambos constituem-se em sistemas complexosdossea principio mecanico, criado para
controlar e elevar o rendimento da forca de trahattombinando o regime de acumulacao
intensivo, fundamentado na relacdo salarial e teniaado pela producdo em larga escala de
mercadorias e pelo consumo em massa. O fordisroaraeterizava por produtos homogéneos,
onde o tempo era cronometrado e a producado er&men & trabalho parcelar e fragmentado; a
separacao entre elaboracéo e execucao do proeetstalho e do trabalhador—massa.

Marques (1987), apresenta os principios de Fordoceemndo os seguintes: 0s
trabalhadores e as pecas séo dispostos numa ocatigjmeta peca percorra o0 menor caminho
durante o processo de trabalho; deve haver aparathgual o trabalhador coloque sempre no

mesmo lugar e no seu alcance as pecas que uscabathb, de forma a usar a gravitacao para

que a peca de trabalho chega as suas maos; déneiesle uma rede auxiliar para montagem
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de carros, onde as pecas a ser ajustadas dedliedorma a estarem sempre no lugar onde sao
necessarias.

Esses principios introduzidos por Ford, segundoeanma autora, implica no néo
deslocamento do trabalhador ao usar pecas e nigteriao aspecto de que o ritmo de trabalho
€ dado pela mecanizacao, concretizando-se, portaantmha de montagem.

De acordo com Moraes Neto (1991), o padréo fordisterminava que para se
aumentar a producédo, havia a necessidade de athttadle uma forma que um trabalhador néo
prejudicasse o trabalho do outro, pois operaridsdingidos gastam mais tempo a correr atras
do material e da ferramenta de trabalho do quabaltnar, desta forma, o trabalho deveria ir até
o trabalhador e ndo o contrario, ou seja, o tralollhndo deveria dar mais que um passo, ou
abaixar-se para pegar algum material, ja que isabaia prejudicando seu desempenho
produtivo. O trabalhador tinha de ter seus movieenéduzidos, passando a exercer uma unica
atividade e com um sO movimento. Isto acarretavpem@ncias acerca da rapidez do
movimento do operario.

O padrao fordista, de acordo com Silva (1991), smeretou dois elementos
principais aos principios tayloristas : a linhandentagem semi-automatica e uma nova forma
de gerenciamento de trabalho, que seguia uma nigidaa de movimentos, visando eliminar
0S tempos mortos no processo de trabalho de fo@acar um grande volume de produtos a
custos baixos.

O fordismo propunha uma disciplina no trabalho, padrédo de conduta aos
trabalhadores, pois, com a esteira de montagetayefas puderam ser parceladas ao extremo,
numa repeticédo rotineira sem fim, permitindo, asme tempo, que pecas e componentes e 0

produto final fossem padronizados rigorosamente.
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A linha de montagem, como lembra Marques (198)mé@ esteira que passa a
frente dos trabalhadores e que se adicionam camiente pecas estocadas perto desses
trabalhadores, que permanecem fixos em seus p&ses.esteira se move com aquilo que esta
sedo montado e os sistemas aéreos de transmissdbgstecem os trabalhadores das pecas
necessarias. Assim, elimina-se grande parte doa@agto para se suprir pecas na montagem,
e apesar desse método ser derivado de Taylor t&exch vantagem de usar a ciéncia existente
na época para reduzir a movimentacdo do homem agmmana circulacdo de pecas e
materiais.

O fato do ritmo de trabalho ser imposto por mecaos externos ao operario,
segundo Marques (1987), representou um grande @esngelacao ao controle do trabalhador,
pois ao contrario de Taylor, o ritmo de trabalho limha de montagem ndo é dado pela
quantidade a ser produzida, mas é determinadorip@lo da esteira e pelos sistemas aéreos de
transmissdo, que intensifica ainda mais o proce&sdrabalho. O taylorismo implica na
necessidade constante de controle por parte daciengara verificar se os trabalhadores estéo
realizando o pré-estabelecido, sendo este cordfeleado através da contagem da producao ou
dos tempos dispendidos nas operagdes; contudo, acdimha de montagem ndo ha essa
necessidade, ja que a quantidade produzida é tiaddsudo ritmo imposto pela esteira, que
além de proporcionar uma maior intensificacdo dbéatho, também implicou na eliminacao
dos deslocamentos dos operérios que significoudacé® do tempo de producdo, e na
substituicdo do transporte manual pelos transpomtadaéreos que eliminou postos de trabalho,
contribuindo para a reducédo do custo com a forgsath@lho.

Outro aspecto de suma importancia no fordismo foiteddugcédo de sistemas de

maquinas cada vez mais complexas e desenvolvidasinplicou na realizacdo de operacdes
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cada vez mais simples por parte dos trabalhadquesse constituiam em méo-de-obra cada
vez mais desqualificada. Com isso, o trabalho efidido em diversas operacgdes, cada uma a
cargo de um operario, ou seja, 0s principios ftadipropiciaram a reducdo do tempo de
producao através da especializacdo do operaridugde do tempo de circulacdo de materiais e
reducao dos custos e aumento de produtividade.

A simplificacdo do trabalho resultante dos primaspfordistas, acabavam por
reduzir o tempo de adaptacdo dos operarios recémratados, ou seja, o tempo de
aprendizagem do trabalho nas fabricas foi abrev@dorma significativa, pois em muito
pouco tempo, geralmente uma semana, 0S mesmotaj@msaptos a executar suas fungodes.
Isto, se comparado a organizacdo do trabalho tstdoifoi um avanco significativo, além do
que, a contribuicdo de Ford para a organizacaoralmalho acabou se dirigindo para a
usinagem, em gue agrupou-se maquinas por operegimando transportadores entre elas.
Desta forma, a especializacdo das maquinas na gesinaacabou constituindo uma
complementacgédo a linha de montagem.

Para Marques (1987), as normas de producdo basesmtasprincipios de
organizacdo do trabalho fordista, permitiram auareat producdo da mais valia através da
intensificagdo do trabalho e dos ganhos de prodatie que propiciou, mas a existéncia da
producdo em massa implicou na criagdo de mecanidenosnsumo em massa, neste sentido, a
politica salarial, baseada em aumentos de sald@#s, e a socializacdo de parte do custo de
reproducdo da forca de trabalho contribuiram paréormacdo desse consumo, pois a
combinagéo destes dois elementos permitiu o auntgientenda dos assalariados.

Mas, Marques (1987) observa que, na década de @%am dos ganhos de

produtividade diminuirem seu ritmo, os salarios tivaram sua tendéncia a aumentar, o que



acabou expressando a dificuldade da organizacatifaa do trabalho a servir de suporte para
a valorizacdo do capital. O absenteismo e os abasdde trabalho, que o fordismo havia
conseguido reduzir, comecaram a preocupar, primegde no ramo da industria
automobilistica, que coincidentemente, foi o lugade os principios da organizacdo do
trabalho mais se desenvolveram. Além disto, aumamtas reclamacdes da geréncia quanto
aos descuidos com o trabalho, o que resultou enertos) de refugos e de produtos fora das
especificacbes. Estes acontecimentos expressaran,urda forma ou de outra, o
descontentamento dos trabalhadores com a intemes@tattabalho, com o contetdo das tarefas
e das condicbes de trabalho impostas pela org&uzeientifica do trabalho. Ficou tambéem
evidente que a organizacéao cientifica do trabafimopodia mais propiciar aumentos crescentes

de produtividade, ja que o quadro em que atuawsaptava limites.

2.5 A Producdo Flexivel e Enxuta e a Nova Forma Oagizacional do
Toyotismo em Oposicdo a Rigidez Fordista.

No inicio da década de 1970, um novo paradigmabtégito comeca a despontar.
O expressivo avanco da economia japonesa no cemdemacional, através dos setores
eletrbnico e automobilistico, vem acirrando o pssce de concorréncia e promovendo
significativas transformacdes nas economias de odorgeral.

A difusdo acelerada de equipamentos e maquinagske tBcnica microeletronica
no processo produtivo das empresas capitalistastia @go fim década de 70 e inicio dos anos

80, ocorreu principalmente, segundo Marques (1983f) o intuito dessas empresas em ter



3C

uma producdo com a reducéo de estoques, maidoifldade produtiva, maior controle sobre a
producao e reducao do tempo necessario a prodigitdizacdo de um robd para se aumentar
a capacidade de producdo € um dos ganhos obtidos acanicroeletrénica, que busca
continuamente reduzir o tempo de producdo, e o mgsrtante, qual seja, a automacao do
conjunto do processo produtivo, desde a concepéamfabricacao.

Desta forma, de acordo com Alves (2000), o novood@ede gestdo da producdo
impulsionado pelo toyotismo, assumiu um valor ursgkpara o capital em processo, em razao
das exigéncias do capitalismo mundial, das novadi¢cdes de concorréncia e valorizacao do
capital, surgidas a partir da crise capitalistaaloss 70. Desta forma, o toyotismo ndo pode ser
reduzido apenas as condi¢cdes histéricas de susegéadequando-se ndo sO a nova base
técnica do capitalismo, com a existéncia de nos@sologias microeletrénicas na producao - o
gque exige uma nova subordinacédo intelectual dalinabao capital, “mas a nova estrutura da
concorréncia capitalista de crise de superproduedo,que esta colocada a perspectiva de
mercados restritos (apesar da mundializacdo dotatapirincipalmente na industria
automobilistica)” (p.30).

O importante a observar € que a automacao microeled € vista como forma
decisiva da quebra de rigidez que caracterizavapraxessos de trabalho taylorista e fordista.
A introducdo macica de robds e sistemas de magunmasocesso capitalista foi um golpe das
empresas contra a forma de organizacdo do tralmsthdases tayloristas/fordistas e as suas
condi¢cdes de trabalho. A introducdo de novas magui equipamentos no processo de
producéo, permite maior flexibilidade e alternagid® um fluxo continuo de producéo, visando

maior coordenacao produtiva. Portanto, a chamadzeife Revolucdo Industrial vem acelerar
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ainda mais o processo pelo qual a maquinaria iffiga® processo produtivo das empresas,
sob forma da microeletrénica, com seytese megabytes

Marques (1987), observa que o capital sempre ghjetidiminuicdo do tempo de
producao de artigos ou produtos, bem como o centtoltrabalho em si mesmo, pois, desta
forma, obtém-se um diferencial de produtividade acebha gerando o super-lucro, que é capaz
de fazer determinada empresa expulsar uma cont®menmercado, ja que conseguira obter
precos menores em seus produtos em relacdo assdemai

Substituindo-se equipamentos antigos por um de lmda®eletronica, verifica-se
claramente aumentos de produtividade num determirspaco de tempo de producdo. A
microeletrbnica, segundo a autora, permite um otatmaior da producdo de determinada
industria, ja que hd um acompanhamento da prodagédempo integral, registrando-se as
quantidades produzidas em determinado periodondpoteotimizando o processo produtivo
pela intensificacdo da desqualificacédo do trabailmosi. E com o aumento da intensidade do
trabalho para proporcionar uma maior produtividddea conseqiente redugdo do nimero de
trabalhadores no processo produtivo das industdasido a maior precisdo do trabalho
realizado pelos robds e equipamentos eletronicos.

Rattner (1988) mostra que a microeletronica alssir® se apossa continua e
rapidamente do processo produtivo das empresasilistps. A microeletrbnica, segundo ele, é
um moderno sistema de producgdo onde as atividal@sed industrial, bem como atividades
administrativas, estdo integradas via computadotrale ou seja, a producdo passa a ser
assistida pelo préprio computador, ndo mais apeets homem. Os rob06s industriais séao
introduzidos cada vez mais no processo de proddg&@mpresas, realizando operagdes com

mais eficiéncia que o préprio homem, que fica aadb a um segundo plano pelo empresario.
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A automacédo completa das atividades produtivagivajealém do aumento da produtividade,
um aumento da qualidade e preciséo, e naturalrdestkicros.

Segundo Woodall (1996), as chamadas maquinasgetés vao invadindo todos
0S ramos e setores da economia mundial, seja atired no setor de servigcos, setor bancario,
areas de comunicacgéao, escritorios, etc., de fonmeaegsas maquinasgh-techexercem todo
tipo de funcdo de auxilio ao processo produtiviasstuindo, muitas vezes, a méao-de-obra
humana. Aliada a isso, esta a tecnologia da infgimaque apressou as mudancas em direcéo a
uma economia com base no conhecimento, ao pemuiéruma quantidade de informacao
fosse codificada de forma digital, facilitando samnssdes de longas distancias, a baixos custos.
A producédo também passou a ser feita cada vez maaierma de intangiveis, com base na
exploracdo de idéias em lugar de coisas matet@isando essa producédo mais leve e menos
visivel, e mais facil de se movimentar.

Marques (1987) observa que a utilizacdo do CAD ipihss reducdo do prazo
necessario para se realizar um estudo, aumentanuomero de possibilidades estudadas,
implicando numa melhor escolha num menor tempo.pMalucdo, a automatizacdo entre
operacgao e circulacdo de materiais reduz o tempgwatkicdo através da reducdo dos tempos

mortos ligados a espera de materiais. E ainda,

Em relagdo ao controle da produgéo e do trabalhdcieletronica
possibilita sua realizacdo em nivel superior. A rgferida
sincronizagdo da producdo € exemplo do controleesalproducéo
gue pode ser alcancado. Além disso, a conexao @enaguina-
ferramenta a um computador central permite que gresa
acompanhe a producdo em tempo real, registrandaaatiqade
produzida e comandando a troca de ferramenta qudodo
necessaria. O resultado disso é a reducdo do telmpwoca de
ferramenta, otimizagdo da jornada de trabalho eindighio das
pecas imperfeitas. A reducdo do tempo de trocaedmrhenta €



verificada pelo fato de nédo ser preciso que figleocpara o
operador a necessidade de troca-la por ela estar fee O
computador [...] acusa essa necessidade e emiéenopdra que a
novaferramenta seja fornecida e providenciada a tradairhplica
em que a maquina fica menos tempo parada, dimiauintempo
entre a percepcao da necessidade de troca e apmooaamente
dita. (MARQUES, 1987, p.68)
Marques (1987) relata ainda que a microeletrongssipilita muitos ganhos para o
capital, pois além de aumentar a intensidade daltia, consegue um maior controle sobre o
trabalhador através da desqualificacdo de trabalgos ainda subsistiam como trabalhos
qualificados, o que implica em se redefinir o pidpronteddo das tarefas. Além disso, o
trabalho realizado por um robd, por ter maior & contribuiu para a reducéo de estoques
de producéo.

Dentro deste contexto, € impuda destacar que, nos anos 80, o Japdo venceu a
batalha da eletrbnica, elevou seus saldos comerdaiindustria eletrbnica e informatica e
comecou a desenvolver uma nova organiza¢do dag&#od® regime de producéo flexivel foi
desenvolvido de forma a aperfeicoar o padréo tayddfordista vigente na época, com o
objetivo Unico de eliminar os principais entravesieempecilhos que impediam a adocdo desse
novo paradigma.

A Toyota Motor Company , indistjaponesa, foi a precursora deste sistema de
producdo em sua linha de montagem automobilisiestacando-se na producédo em relacdo as
demais montadoras na mesma época, onde propunitstélscdo da economia de escala pela
economia de escopo, utilizando uma producdo maisviél, robotizada, o que exige do
trabalhador a chamada polivaléncia.

Segundo Womack et alli (1992), o toyotismo consisten novo paradigma

tecnoldégico, uma nova forma de organizacdo da géme de gerenciamento. Inicia-se uma
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busca incessante por mao-de-obra qualificada emwstod niveis, 0 emprego de maquinas
altamente flexiveis e cada vez mais automatizgmaguzindo imenso volume de produtos de
ampla variedade, ou seja, surge uma nova mentalidadrabalho nas empresas, pautada na
busca da perfeicdo e eficiéncia constante a sangdda através de uma série de técnicas
introduzidas no sistema produtivo como um tododdess fornecedores até os consumidores.
A induastria automobilistica japonesa acelerou sodygao, principalmente, a partir da década
de 70, com o crescimento da nova forma de producéo.

O toyotismo traz consigo, de acordo com o refeaidior, a producdo enxuta, tendo
como caracteristicas organizacionais fundamentaiapacidade de transferir o maximo de
tarefas e responsabilidade para os trabalhadoreseglmente agregam valor ao veiculo, e
possui um sistema de deteccdo de defeitos quearapitie relaciona cada problema, uma vez
descoberto a sua causa. Portanto, impde-se adhtrdba um desafio continuo, diferente da
tensado proporcionada pelo fordismo, constituindaraesistema de obrigacdes reciprocas, cujo
bom funcionamento se faz através do esforco maxp®trabalhadores, da forma fisica e
intelectual, do comprometimento mutuo e uma lidgsaativa que se impde nas decisées dos
rumos da empresa toyotista.

A producdo enxuta, apesar de requerer a metadadde(mao-de-obra, espaco,
investimento, tempo para planejamento e outrosgra lmenos da metade dos estoques da
fabrica, e resultar em bem menos defeitos e produma maior e crescente variedade de
produtos; apresenta, também, outras caracteristigagtantes como a perfeicdo em todos os
sentidos, de tal forma a objetivar atingir nenhusfedo na fabricagdo dos produtos, custos
declinantes e maiores qualificacbes profissionglisadas em um ambiente de equipe, baseado

na cooperagao.



O toyotismo proporcionou também o surgimento damata especializacéo
flexivel que possibilitou o surgimento de uma nova formadgtiva que incorpora um
significativo desenvolvimento tecnoldgico e ao medempo uma desconcentracdo produtiva.
Desta forma, a “acumulacdo flexivel” se contrapdeigidez fordista, apoiando-se na
flexibilidade do processo de trabalho, dos prodetpadroes de consumo, onde surgem novos
setores produtivos e novas formas de servicos deieos, assim como novos mercados,
partindo de inovacbes tecnologicas e organizagon&egundo Guimardes (1987), a
flexibilizacdo da producédo pressupde a continuardificacao de produtos, que é resultado dos
investimentos em P & D realizados pela empresaieoafeta o ritmo de expansdo do mercado
através do crescimento da demanda. Junto asatesdde P & D, as firmas procuram colocar
no mercado novos produtos através do esforco diavegrmanente desses produtos.

Esse novo paradigma produtivo tem como caractaistiproducao enxuta, que se
diz “enxuta”, segundo Womack (1992) porque utilizeenores quantidades de tudo em
comparacdo com a producdo em massa do fordismm Aigso, foram introduzidas outras
inovacbes no modelo toyotista de producdo, como @oemplo, a organizacdo dos
fornecedores em niveis funcionais, independentsuds relagbes com as montadoras, com
diferentes graus de responsabilidade, onde o pomeivel participa integralmente do
desenvolvimento do novo produto, compartilhandode=siino com a empresa toyotista, numa
integracdo parcial.

Os produtores japoneses apresentam-se mais efgiente os produtores do
fordismo, em virtude do maior nivel de produtividadnaior nivel de qualidade, relacéo
qualidade/produtividade positiva e maior numeropdedutos, além do que, a produtividade,

gue no fordismo, era obtida pela rapidez do opeiadividual em seu posto que regulava a
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eficacia do conjunto do sistema, passa a ser suped toyotismo e obtida através da
linearizacéo da producédo, mobilizando trabalhadplesespecializados.

Outro aspecto de suma importancia da empresa sty@ia existéncia do “just in
time”, que para Coriat (1994), significa produzs anidades necessarias nas quantidades
necessarias no tempo necessario. O “just in tinmgdde um ajustamento rigoroso entre a
montadora e os fornecedores e funciona dentrolwa&céacom base na técnica do KANBAN,
avisando equipes ou secdes da necessidade ime@igb@cas num determinado tempo. O
KANBAN apresenta-se como uma revolucdo das técnamscontrole do processo de
fabricacdo e encomendas e da otimizacdo do lan¢ardes fabricacdes, constituindo-se hum
método de gestdo dos efetivos por estoques, oratdamalizacdo do trabalho com a nocéo de
efetivo minimo ocupa um lugar chave no modelo.

Neste sentido, Alves (2000) observa que o toyotigmoaracterizado por um
conjunto de técnicas de gestao pelos estoques ges#o dos estoques. A introducéo do just
in time e KANBAN é um meio de se realizar um nowagmar de racionalizagdo do trabalho,
onde se verificam efetivos minimos e o aumento mauytividade dado pelo aumento das
quantidades produzidas e pela redugéo do pesspabdecao.

O autor também relata que as novas praticas garemcempregaticias, como o just
in time e o kanban, assumiram novo significado pareapital, desvinculando-se de suas
particularidades originérias. O que interessa siokgetivacdes concretas dos principios e
técnicas organizacionais do toyotismo, o que garsatl principal objetivo: “a constituicdo de
uma nova subjetividade operaria, capaz de promawes nova via de racionalizacdo do

trabalho” (p.32). E observa ainda que
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[...] € a introducdo da nova maquinaria, vinculaaTerceira
Revolugdo Tecnoldgica e Cientifica, 0 novo saltesdlasuncgéo real
do trabalho ao capital, o que exige como pressapéstmal
ineliminavel, os principios do toyotismo, em quecaptura da
subjetividade operaria € uma das pré-condicbes daprip
desenvolvimento da nova materialidade do capifdlVES, 2000,
p.34)
Segundo Coriat (1994), o toyotismo é caracterizmlos seguintes aspectos:
- aproducao voltada e conduzida pela demanda,;
- producdo variada, diversificada e pronta paraisagonsumo;
- producao sustentando-se em estoques minimos;
- 0justin time garantindo o melhor aproveitamgmissivel do tempo de producéo;
- 0 KANBAN invertendo o processo produtivo, sinahzlo a necessidade de
reposicao de pecas e produtos.

Aliado ao KANBAN e ao just in time, a producdo etaxdo toyotismo possui uma
terceira aliada : 0 CQT — Controle de Qualidadallofue objetiva a obtencao da qualidade na
fonte, onde os erros, se houverem, devem ser @doge descobertos na fonte. Desta forma, o
onus da prova de qualidade recai sobre os queéabra peca, dando-se de forma contraria ao
modo ocidental de controle de qualidade com basarapstragem. Assim, ha evidentemente
melhor qualidade, menor quantidade de horas dellrale menor desperdicio de materiais.

Coriat observa ainda que a producédo enxuta impligaa maior variedade de
produtos, com substituicdes freqlentes, de quains éempresas toyotistas japonesas) contra
dez anos (nos EUA) pelos produtores em massa. i ida década de 90, os produtores
enxutos quase dobraram o portfélio dos produtossgpalo de 47 para 84 modelos, enquanto

que os EUA aumentaram de 36 para 53 e os europdugiram de 49 para 43, envelhecendo

mais seus produtos. Desta forma, pode-se fazemawrg mostrando o formato organizacional
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das empresas toyotistas competitivas, que difer@sncdracteristicas das demais empresas do

mundo, que apresentam um formato diferente de prvodiade, como se segue :

Quadro 1 - Formato Organizacional das Empresas Congtitivas Toyotistas.

Processos decisorios Descentralizados
Poucos niveis hierarquicos
Participagéo direta do trabalhador as deciso@sleay da

Empresa
Fluxos de informacéao Horizontalizacao
Grande intensidade
Produtos Atendimento as especificagfes dos clientes

Enorme esforco de desenvolvimento
Grande diferenciacao
Enorme qualidade

Processos produtivos Enorme eficiéncia podutiva
Flexibilidade

Busca de estoque zero

Tempo morto quase inexistente
Em funcdo da demanda

Fonte : Com base em informagcfes em Womack & JArg&8§- elaboracéo propria.

A producdo enxuta, caracteristica da industriarjapa toyotista, esta além da
industria automobilistica, pois é um sistema delpgéo que pode ser aplicavel em quase todos
0s setores e ramos da economia mundial, pois ipstedé¢ producdo mostra que é possivel
produzir com eficiéncia, lotes pequenos com alfusis de produtividade e qualidade, no que
diz respeito a diversificacdo e constante difesg@m de seus produtos. O caso da industria
japonesa constituiu-se num exemplo a ser seguids pemais industrias do mundo, ndo sé
pelo aspecto da producdo, mas também pelo aspeaicgdnizacdo do trabalho, e é por esse
motivo que em termos de competitividade, a indagtryotista possuiu muitas vantagens em

relagdo as demais do globo.



E importante observar também que, segundo Cou(it®@?2), vem ocorrendo uma
aceleracdo crescente de inovacdes tecnoldgicas racegso produtivo das induastrias
capitalistas, e inclusive das toyotistas, ondeamd@g fluxo de capital privado foi sendo voltado
ao investimento produtivo, produzindo um poderadaster” de inovacdes, baseado em novas
tecnologias de impacto abrangentes nas estrutndastriais das economias capitalistas. A
microeletrénica foi difundida rapidamente, agrupgangn conjunto de industria, setores e
segmentos na forma de um complexo eletronico peopmio a formacdo desse “cluster” de
inovacdes capazes de penetrar amplamente todostaessda economia, 0 que propicia a
formacgéo de um novo paradigma tecnoldgico.

O autor ainda destaca que o0s processos industi&aibase eletronica perdem
totalmente sua funcdo no processo produtivo pagketednica com base na automacédo, que
utiliza toda a espécie de microprocessadores, caupes e maquinas diversas, movidas e
construidas a partir de “chips” eletrénicos, caga mais poderosos. Assim, 0 novo paradigma
tecnolégico implica na necessidade das empresagaeamtir e ampliar fatias de mercado
através da oferta de bens diferenciados de forpraporcionar precos mais acessiveis de seus
produtos, bem como de uma técnica de marketingeefe para maiores vendas e obtencéo de
maiores lucros.

A partir da década de 90, a industria automolghsthundial apresentou uma queda
continua da producdo total de automoveis. Isso eeeul segundo Hollanda (1996),
principalmente a uma recessao, situada especifitanm® conjunto de paises industrializados.
Nos EUA, esse processo comegou um pouco antegamogna Europa e Japao iniciou-se a
partir de 1990. Houve a queda das vendas nos nosrcessas regioes e queda de exportacgoes,

enquanto ocorreram aumentos significativos a paeirl992 da producdo de veiculos na
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América Latina, inclusive Brasil, reduzindo o atradessas industrias em relacdo aos paises
avancados.

Ainda segundo Hollanda (1996), a industria japonesabém vem sofrendo
modificacbes em seu processo produtivo, e emboraredutores japoneses ja previssem
dificuldades a partir de 1992, as montadoras adméstarem reduzindo o numero de modelos
e de suas versdes, bem como aumentando o ciclal@ele produto de quatro para cinco ou
seis anos.

Outras mudancas sao observadas na propria TOYQIédygm promovendo uma
politica de reducdo de custos, moderando a disaipfhposta pelo “just in time”, através da
manutencdo de estoques um pouco mais elevados, @ersistemas de comunicacao
eletrbnicos passarem a substituir os tradicionaisdes do sistema Kanban nas trocas de
informacdes entre montadoras e fornecedores.

Ainda segundo este autor, essas modificacoes escemds estratégias das
montadoras japonesas num ambiente recessivo dagdmdnundial de automdveis permite
dizer que o toyotismo em si pode estar sofrendgrounesso de esgotamento, talvez ndo em
termos de eficiéncia produtiva em relagdo as demaistadoras de massa, mas em relacdo a
queda do total da producdo de veiculos, e dasipsoprudancas organizacionais dentro das
fabricas, além da alteragdo dos mercados consuesidgaundiais.

Outros aspectos importantes destacados por AlNgE®)2consistem no fato de que
0 toyotismo pressupde certas condicdes institusonapazes de capturar a subjetividade
operaria pelo capital, sendo que o importante dadas 0s compromissos institucionais
instaurados entre o capital e o trabalho assatamxistentes nas relacdes industriais. Essas

inovagodes institucionais dizem respeito ao envavita dos trabalhadores num controle social
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de novo tipo, em que o trabalho é prostrado, sigmmaslogica neoprodutivista. O toyotismo
possui uma capacidade manipulatoria maior em relagdutros periodos do capitalismo, pois
“ndo é apenas fazere osaberoperario que sao capturados pela légica do capita, a sua
disposicéo intelectual-afetiva que € constituidea poperar com a logica da valorizagéao.”
(p.54)

O toyotismo vincula-se, segundo o0 autor, numa jeetsf@ histdérica, ao processo
de intensa luta de classes, as grandes derrotelasi® operaria, e a propria neutralizacéo de
seu intelecto no processo produtivo, onde o sitalida classe industrial é transformado num
sindicato de empresa, corporativo e exclusivo duotala E essa neutralizacdo ideoldgica da
classe operaria no processo produtivo é de sumariémeia para o sucesso do toyotismo, tanto
que no Japao, seu pais de origem, o que asseguoanacao dos dirigentes e a formacao das
elites da empresa toyotista € a atividade sindical.

No toyotismo encontra-se uma divisdo na estrutaralasse operaria, constituida
por operérios polivalentes, com capacidade de aot@ de iniciativa e renovacao continua de
conhecimentos; e por operarios industriais, chasatdo proletariado tardio, incorporados a
periferia da producdo, e em sua maioria com emprpgecarios, temporarios e com salarios
inferiores.

As reestruturacdes produtivas que surgem a rebdguaundializacdo do capital,
na predominancia do toyotismo como paradigma tégmd e organizacional, impulsiona as
transformacdes do trabalho industrial e a fragno@atade classe (via expansdo da
subproletarizacdo tardia e desemprego estrutuoalepemplo), fazendo surgir um novo (e

precario) mundo do trabalho.
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3. A NOCAO DE QUALIFICACAO NO CAPITALISMO: UMA
REVISAO DE LITERATURA .

Uma reflex@o acerca da nogéo de qualificacdo nivatismo constitui tarefa ardua,
na medida em que se trata de um conceito dinamughifacetado, ensejando angulos diversos
de abordagens.

A amplitude analitica que o tema comporta, tornpeirativo a delimitacdo de um
angulo tematico o qual, no presente estudo, estrsla partir da compreensao expressa por

Crivarelli & Melo (1989), qual seja,

[...] a qualificacdo do trabalhador esta estreitemeligada a
transformacéo das tarefas. As mudancas relatigasléicacdo sempre
estiveram associadas as grandes tendéncias donisagui passagem
de maquinas universais a maquinas especializadas;segundo
momento aos equipamentos automaticos e, atualmergegsenca da
microeletrénica. (CRIVARELLI & MELO, 1989, p.48)

Tendo em vista esta perspectiva, o presente capmhdontra-se estruturado em 3
partes. Na primeira, desenvolve-se uma discusdé@e £ conceitos de evolugao e revolugéo
tecnoldgica, a partir da leitura de autores comtz kaCoggiola (1995), Teotdnio dos Santos
(1987) e Lojkine (1995), enfatizando-se as difeasnitindamentais entre esses dois conceitos,
bem como suas articulagdes com a dindmica da gaghifo, no sentido de que esta encontra-se
em constante mutagéo, subordinada as transformsgoiess.

As nocbes de evolucdo e revolugdo tecnologica msepte estudo, fazem-se

necessarias, notadamente, devido ao estudo deapassentado no capitulo 4, que busca



mostrar o significado da mudanca tecnologica pareomieido do trabalho na tornearia.
Mudanca tecnoldgica que inicialmente resume-se eleanas tecnolégicas consubstanciadas
na modificacdo do torno mecanico que recebe unmepdes comandos eletronicos destinado a
realizacdo de algumas tarefas, até entdo a cargwrro mecanico. Num segundo momento,
essa mudanca tecnoldgica assume um carater racgsaltando na substituicdo do torno
mecanico por um torno de base microeletrénica.

O objetivo aqui é desvendar a natureza das artideta desses conceitos de
evolucéo e revolugao tecnoldgica com a dinamioguadificacdo do trabalho na tornearia.

Essas articulacdes remetem a reflexdo da quabificapquanto saber tacito e saber

nao-tacito, desenvolvida nas partes 2 e 3 desftutmap

3.1 Evolucdo e Revolucdo Tecnoldgica no Process® Trabalho Sob o
Capital.

Uma questdo fundamental acerca da natureza dadioggdles consiste na
diferenciacéo entre a caracterizacao da inovagimliggica e da revolucao tecnoldgica e das
transformacdes inerentes aos dois processos goamadaplicando no conteudo do trabalho.

Katz e Coggiola (1995) observam que para o marxisecnologia constitui-se
na andlise da forma material adotada pelo desenwehio das forcas produtivas, a qual o
processo de inovacao se traduz na capacidade denin@m transformar a natureza por meio

do trabalho e a mudanca tecnoldgica exterioriza psgencialidade.
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N&o se deve comparar as revolucdes tecnolégicasarsformacdes politicas e
sociais radicais, nem as identificar com as revi@aientificas. Uma revolucdo na ciéncia ou
na tecnologia € diferente de uma revolucdo socodaDica, pois a primeira causa impacto
indireto na ordem politica, enquanto que a segalftdea as condicbes em que se desenvolve a
ciéncia e a tecnologia.

Katz e Coggiola (1995) admitem que uma inovacdo a8ich, radical ou
revolucionaria quando se diferencia de melhoriasursdarias, e isso estabelece-se
economicamente através do impacto da invencdo smbaeumulacdo de capital, como
verificado na diferenciacdo entre Revolucdo Indgaiste tecnologia, em que o primeiro
fendbmeno é um acontecimento historico e Unico,a ‘tponverteu as maquinas em geradoras
de mais-valia e os trabalhadores em proletarioalassdos” (p. 22). Foi um fendmeno
qualitativamente ndo comparavel a qualquer outrdamga posterior, em que se verificou
manifestacdes caracteristicas de um novo modoatkigdio, como a substituicdo de energia
animal pela energia mecanica, novas utiliza¢Oes rdatérias-primas e o surgimento do
maquinismo.

As melhorias secundarias podem ser entendidas quemte do processo de
evolucdo tecnoldgica, jA que desencadeiam um pmocds inovacbes de determinados
equipamentos de capital, de forma a melhorar stfarpeance produtiva e incorporar alguns
movimentos antes somente realizados pelo trabalh&ttm entanto, essas melhorias nao
implicam em suprimir os mencionados equipamentosi@nmento de outros mais modernos,
mas apenas incorporar comandos neste mesmo equiggipeis se essa introdu¢ao de novos
equipamentos ocorresse, se caracterizaria comoraregso de revolugdo tecnoldgica, ja que

os moldes de producdo mudariam, sob uma nova éasied.



Segundo Santos (1987) o carater revolucionariardencoes relaciona-se com a
capacidade da empresa em retardar sua introduggsaecapacidade depende da facilidade
que outra empresa dispfe para adotar uma novaldg@ae competir com aquela que
pretende retardar sua introducdo. Quando a invetiedon novo produto ou processo passa a
ser comercializada, ela passa a se chamar inovagaentanto, este processo supde uma
percepcdo mais precisa da capacidade de se gerwalidi@s por parte dos empresarios de
forma que se compense 0s gastos para se desenuolveovo produto e os custos de sua
introduc&@o na economia.

O autor observa que € preciso assinalar a diferentga se produzir um novo
produto e um novo processo, ja que No primeiro od@soé preciso mudar 0 maquinario e as
instalagbes, mas no segundo caso, um novo procassge o aparelho produtivo,
aumentando-se 0s custos envolvidos. Portanto,-s@&maais vantajoso inovar incorporando
novos produtos do que novos processos. No entastanovacdes advindas de um novo
processo tem efeitos mais profundos sobre o crest¢imecondmico e nas condi¢cbes de
producao.

As revolugdes tecnologicas, de acordo com Katz ggiba (1995), sao
interpretadas a partir de dois importantes enfagoeschumpeteriano e o marxista. No
primeiro, a revolugéo tecnoldgica da-se atravésngiacto de cada tipo de inovacéo sobre a
economia a longo prazo, e o segundo deriva dadédigncionamento do capitalismo nas suas
etapas historicas.

A interpretacdo schumpeteriana busca diferencianitos radicais do restante das

inovacgdes, ja que para uma revolucao tecnologickesenvolver, a invencao radical deve ter
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aplicabilidade industrial e rendimento econdmiamgrapanhada por inovacdes tecnoldgicas
que determinam o conjunto de inovacdes que ideatib sistema tecnolégico de cada
revolucao.

A interpretacdo marxista preocupa-se em definircams revolucdes tecnologicas
integram-se na reproducdo do capital, ndo partoeo invengdes radicais para explicar as
revolucdes tecnoldgicas, “mas da forma variaveltadio pelo processo de valorizacdo do
capital em cada estagio” (KATZ e COGGIOLA, 1995,23). O traco de cada revolucéo
tecnoldgica da-se pelo livre comércio, monopalio iotervencionismo e nado pelo vapor,
eletricidade ou petroquimica.

A primeira revolucdo tecnolégica coincidiu com av®&acdo Industrial,
caracterizando-se pelo surgimento da maquina aryvdpeenvolvendo a poténcia energética
que acabou sendo aplicada a maquina de fiaca@lagem. A expansao da ferrovia enquanto
inovacao radical, representou a segunda fase deeipai revolucdo, havendo a extensédo do
maquinismo e a difusdo do uso do carvéo e ferro.

A segunda revolucdo tecnoldgica caracterizou-se gergimento do uso da
energia elétrica na industria, possibilitando oreganento do motor de explosdo e do motor
de combustéo interna. O capital necessario pamvestimentos ampliou-se, implicando na
queda da livre concorréncia e na concentracao @egdes e capitais no setor de bens de
capital. Neste sentido, o taylorismo acabou deteando a extragdo e circulacdo da mais-
valia; e a monopolizagdo implicou na valorizagéeadizagc&o do capital.

A terceira revolucdo caracterizou-se pela introdugé inovagbes como o radio,
televisao, fibra artificial, nylon, e o surgimerdcexpansdo da microeletronica. H4 uma nova

composicao organica do capital, a transferéncimadb@lho vivo para funcbes de supervisdo, a
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crescente transferéncia de mais-valia as empresasimento dos custos da maquinaria,
reducao do tempo de producao e aceleracao de besac

De acordo com Marx, as revolucdes tecnologicascassese as taxas de lucro, e
através das leis de acumulacéo, as inovacdes saoddentido de obter maior extracdo de
mais-valia. Essas revolucdes dependem da taxaredsa de mais-valia. H4 a recomposicao
da taxa de mais-valia em depressdes prolongaddas geelo aumento de desemprego, ataque

aos salarios e conquistas trabalhistas. Nestalsenti

“Essa recomposicdo da taxa de mais-valia permitdiigar

0s aumentos da produtividade, melhorar as vendésar as
rendas tecnoldgicas tal como nos momentos de prdade.

No ascenso da revolugdo tecnoldgica, as invencées |
experimentadas convertem-se em inovagfes que ampba
mercados. Esse esquema de interpretacdo marxistdaap
para uma conclusdo central: as revolucbes tecra®gi
dependem de leis objetivas de acumulacao e vatéiizeo
capital.” (KATZ e COGGIOLA, 1995, p. 29)

Para Lojkine (1995), a nocdo de forcas produtivagrapde-se a concepcao de
tecnologia, como simples reflexo de uma relacdoakode forma que “[...]a objetivacéo
crescente de fungdes intelectuais nas tecnologiagarmacao ndo suprime, em absoluto, [...]
seu carater de forcas produtivas” (p. 49). O exerdplcomputador, que ndo consiste em pura
tecnologia intelectual, mas sim num instrumentotrd@sformacdo do mundo, material e
humano, e que se caracteriza numa condicdo mapenial a elevacdo da produtividade do
trabalho nas esferas de atividade. As forcas pr@iuhdo sdo redutiveis aos instrumentos de
trabalho.

O mesmo autor observa que Marx, ao analisar aue&olindustrial, caracterizou

o surgimento da maquina-ferramenta como sendo @&@atem parcial. A novidade do
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instrumento de trabalho como caracterizacdo ddue&o industrial torna-se fundamental, no
entanto, a maquina-ferramenta foi o ponto de pawia producdo mecanica em oposicao as
formas desenvolvidas. A revolucdo do maquinismodairé dominante, no entanto,
ultrapassada por uma nova revolucdo tecnoldgicecalatente diferente — a Revolucdo

informacional. Segundo o autor,

Dois elementos do complexo das forcas produtivasie- estudados
por Marx — parecem, hoje, simultaneamente detemtaesa e
estratégicos para uma analise que pretenda tonmaadeira mais fina
a mediagdo que vincula o instrumento de trabalhoefs;des de
producdo. Trata-se, de uma parte, da organizatdduzal da empresa
[...], conectada a revolugédo dos meios de comuédicételematica); de
outra parte, trata-se das novas relacdes, derbra €la empresa, entre
trabalhadores da producéo e trabalhadores da ia@@mn(em sentido
amplo). O primeiro elemento pode ser mais facilmealiado se se
considera, permanecendo-se apenas no nivel deunmsito de
trabalho, o proprio limite da oposicdo entre regalu da maquina-
ferramenta e revolucao da automacao. (LOJKINE, 19981-72)

A consideracdo do modo de combinacdo social de im#gle homens acaba
determinando a oposicdo entre duas revolucdes |tepoas, desdobrando caracteristicas
novas, ausentes no instrumento de trabalho isolad®evolucéo industrial apresentava, no
modo de combinacdo de maquinas, caracteristica® eoespecializacdo, estandartizacédo e
reproducéo rigida; e no modo de organizacdo dosehsmapresentava a divisdo e
parcelarizacdo do trabalho, oposicdo entre as &mg@ concepcéo-gestdo e de fabricagéo,
especializacdo horizontal e vertical e uma hiefiarggida. A Revolucao informacional, com
sua auto-regulacdo dos sistemas flexiveis na agfmmaapresenta caracteristicas como
polivaléncia ou polifuncionalidade, flexibilidadeuena estrutura em redes descentralizadas; e

na organizacdo dos meios de trabalho, apresentacoméinacdo flexivel de maquinas

universais numa secao flexivel, cooperacdo entomices de meétodos, técnicos do



departamento de estudos e técnicos de fabrica¢@m, da possibilidade de um mesmo
assalariado possuir as fungdes produtivas e impuady opondo-se a divisdo das mesmas na
fabrica.

A revolucéo tecnoldgica, em sua forma mais acaleadaicroeletrénica, enseja o
surgimento de novos postos de trabalho de natucemagletamente distintas, a saber: o posto

de trabalho do operador de comandos nhumégoessurge no chéo de fabrica, completamente

desprovido do saber tacitportanto, uma mao-de-obra ndo-qualificada desirea executar
um trabalho simples, parcelado e repetitivo, erarmdo apenas algumas rotinas de trabalho.
Trata-se de um trabalhador cujo treinamento cemnst# basicamente de gestos, enquadrando-
se na categoria de trabalhadores assalariada®pgd® marxiana do termo.
O segundo posto de trabalho que surge com a matroeica € o do _analista de
sistemas responsavel pelo desenvolvimento dofiwares,no departamento de Pesquisa e
Desenvolvimento (P & D) das grandes empresas otit@srs independentes. Este requer
trabalhadores com niveis de conhecimento intelecua os habilitam para atividades de
cunho tedrico abstrato, que segundo Haddad (1868jere a estes trabalhadores um carater
distinto dos “ trabalhadores qualificados que coenp@hamado trabalhador coletivo” (p.82).
Trata-se de um agente inovador que congrega “aecldss cientistas, engenheiros, técnicos e
consultorescontratados pelo capital para promover o continuo processoimbyacao
tecnologica e administrativa interno as emprega82) [com grifo no original.]
Segundo Haddad (1998),
N&o h& uma unica incorporagdo importante no munaofo conte
com uma pequena ou grande legido de pesquisadoesgistas,
engenheiros e consultores [...] numa das novassindsi mais
importantes, a industria daftwares encontramo-la em estado puro,

cristalino. Nesse caso, temos uma industria liteeate sem operarios,
gue a rigor, ndo produz valor. O preco de um soéveapura renda do
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saber daqueles envolvidos na sua elaboracaoHADDAD, 1998, p.
84)

Para o referido autor, o trabalhador requerido gste posto de trabalho n&o se
enquadra na condi¢cdo de qualificado ou ndo quadibona acepg¢ao marxiana do termo. Esse
“agente inovador” ndo pertence a nenhuma das tegglgs classes sociais referenciadas em
Marx, quais sejam os trabalhadores assalariadosapitalistas e os proprietarios fundiarios,
“todas imediatamente ligadas ao processo de regéodunaterial da sociedade” (HADDAD,
1998, p. 80).

Acresce que 0 “agente inovador” ndo pode ser cereid um trabalhador
qualificado, que detém o saber tacpois sua formacdo ndo passa pela vivéncia no-@hdo
fabrica. Ao contrario, o saber que carregam adepgratravés da educacao formal de nivel
superior, doravante referenciado no presente estutio “saber ndo tacito”.

Saber tacitoe saber ndo-tacitedo os objetos de reflexdo da segunda e terceira

partes deste capitulo.

3.2. Qualificacdo Enquanto_Saber Tacito

A cooperacao artesanal, propria da sociedade feugahntecede o capitalismo, é
o exemplo puro de saber tacito, de que eram osdadeNessa fase historica, fazer significava
saber 0 que se estava fazendo, concepcdo e eaezaliam & mesma pessoa, 0 que levava
anos de aprendizado intelectual e manual.

Marx e 0s autores contemporaneos de tradicdo mmananalisam as concepcoes
de qualificacdo, enquanto saber tacito, saber ,fa@aerando-se o trabalho como articulador

das nocgdes de qualificacdo/desqualificacéo.
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Para este autor, a desqualificacdo constitui uncegsmo de dissociacao entre o
trabalho manual e o trabalho intelectual, que semelve na manufatura, “mutilando o
trabalhador, reduzindo-o a uma fracdo de si mesnoompleta-se na inddstria moderna, que
faz da ciéncia uma forca produtiva independentdrdbalho, recrutando-a para servir ao
capital” (Marx, 1989, p. 413-14)

Marx vale-se de uma citacdo de Thompson para fuaedt@na sua concepcao de
qualificacdo enquanto saber tacito, e explicitan@do como este saber transfere-se para o
capital, sendo vejamos:

O homem do saber e o trabalhador produtivo se aepar
completamente um do outro e a ciéncia, em vez dagrecer em
poder do trabalho, em méaos do trabalhador parar@amsuas forcas
produtivas em seu beneficio, colocou-se contraeetequase toda
parte. O conhecimento torna-se um instrumento qde peparar-se do
trabalho e opor-se a ele. (MARX, 1989, p. 414)

Dessa perspectiva, Littler (1986) observa que &dade industrial desenvolve-se
a partir de dois movimentos contraditorios. No @inm, a industrializacao requer altos niveis
de qualificacdo e uma grande variedade de quakddde trabalhadores. Disto resulta o
continuo “upgrading” de qualificacdes e o continlesenvolvimento de novas habilidades as
quais sdo adquiridas através da educacdo formarisupportanto, longe da pratica e da
experiéncia no local de trabalho, o que torna ilipey considerar como nao-tacito o saber
resultante deste movimento. O saber ndo-tacitastensbjeto de discussao do item 3.3.

No segundo movimento, o trabalhador encontra-smetitho a uma rotinizacéo e
a uma racionalizacio que acabam por reduzi-lo aolh sem inteligéncia. E o processo de

separacdo do trabalho intelectual do trabalho nialewyado ao extremo e que tem sido

experimentado por diferentes tipos de trabalhador.
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Se 0 1° movimento no qual se fez referéncia acignardjem ao surgimento da

qualificacdo enquanto_saber n&o-tgciteste segundo resulta no desaparecimento da

qualificacdo enquanto saber tacito

Neste sentido, Littler (1986) concebe qualificagéim termos de tempo de
aprendizado do trabalho, ou do conhecimento basedagpacodes.

Em Crivarelli & Melo (1989), a aquisicdo desse aaimento ao qual se refere
Littler

[...] se da no processo de vivéncia com a prodéc&om a tarefa
especifica executada, mas uma vez adquirido, Idificite é
transferivel. Trata-se de uma “apreensdo” do quendeonhecimento
e, por isso, € praticamente impossivel de ser icadd. A esta
“apreensdo” € que se chama “saber fazer”, indigwehsao
desenvolvimento  eficiente dos processos produtivgs.]
(CRIVARELLI & MELO, 1989,p. 59-60)

Essas autoras fazem referéncias a varios estudesdigautem qualificacdo
enquanto_saber tacitd’or exemplo, o estudo de Jones e Wood apreseatalecimento
tacito como adquirido através da experiéncia imlgial, sendo dificilmente exprimida atraves
de uma linguagem légico-formal, e ao mesmo tempo \8fais para a compreensao do
processo produtivo. O saber tacéoinerente ao trabalhador deétier, o qual como se
observou no capitulo 2 resiste as investidas driago/fordismo. Citando Chanaron e

Perrin, as referidas autoras fazem referénciasp@ddsibilidade da codificacdo desse saber,

argumentando que

[...] @ um certo nivel de parcelamento do trabalb®,setores de
meétodo ja ndo sdo mais capazes de assegurar @ssuhe coleta e de
coordenacao das informacdes necessarias ao cotb®lgrocessos de
producao. (In: CRIVALERI & MELO, 1989, p. 59)



Citando ainda Tersac e Coriat, as autoras argumeqtee o0 saber fazer, por ser
um saber complementar, incorpora-se ao disposiégnico, mas é indispensavel para que o
sistema técnico funcione a contento.

Mais do que isso, as qualificacdes tacitamoprias do trabalhador dmétier
consistem em fontes de informacfes essenciais @leporantares sobre a organizacédo do
trabalho. Neste sentido, o saber fazer otimizalacde do trabalhador com as proprias
maquinas, sendo essencial para o controle do i@dbal sobre aquelas zonas de incerteza que
nascem das perturbacdes do processo produtivo te dexlo, possibilita ao trabalhador

antever os problemas e dessa forma corrigi-lossiam palavras,

[...] na prevencdo de estados indesejados, o delsenento das

percepcdes captadas através dos sentidos (oliséo, audicdo, tato) é
extremamente importante, pois dali se percebecioiias condigcbes
imprevistas. A capacidade de aprender essas espkriendmenos é
gue se adquire pela vivéncia (CRIVELARI & MELO, 29%. 60)

Na conclusdo de seu estudo, as autoras remeteracassio da qualificacao
engquanto _saber tacifzara a questdo do acesso ao sistema. Segundtoesag em torno da
variavel que trata do acesso ao sistema que secdatrar a analise da qualificagéo.

Desse modo, a qualificacdo tem que ser vista emogerdinamicos, ou seja,
condicionada a partir das transformacdes do processdutivo. Em outras palavras, a

distribuicdo dos postos de trabalho, o conteuddwdages, conseqientemente, a qualificagdo

para estes postos e ou fungdes relacionam-se@dgi@ne a gestdo de mao-de-obra.

! 0 exemplo mais concreto do trabalhador portadaater tacito € o atual presidente da RepUbliamdpiera
um torneiro mecéanico. E provavel que tenha perdalele saber tacito, mas adquirido um outro: oaditiqgn
bem sucedido.
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Do ponto de vista do acesso, a discussdo da necdoaiificacdo, enquanto saber
tacito, remete para a distincdo de trabalhador qualidicadrabalhador nao-qualificado, ou
seja, o trabalhador portador do saber tacito atmthador desprovido do saber t&tito

Littler (1986) observa que o trabalhador € qualdic ou desqualificado de acordo
COM Seu acesso a uma ocupacao, de sua propriazegtse esta ocupacao e restrita, de dificil
acesso por parte do trabalhador, entdo este n&aimogualificacdo adequada para alcanca-la.
Se esta ocupacao é de facil acesso para o trabglmaeinos qualificacdes este precisa. Desta
forma, a qualificacdo depende nédo de fatores @bgtimas do comportamento e tradicdo de
uma organizacao coletiva.

Segundo Marques (1987), a introducdo de robostenssde maquinas de forma
intensiva e extensiva nos processos produtivos elapresas capitalistas permitiu a
simplificacdo das operacbes associadas a esse msagoi e consequientemente possibilita,
mais do que nunca, a incorporacdo de trabalhadtesgualificados, que executam tarefas
especificas, o que faz com que o mesmo venha &reartapenas especializado e néo
qualificado. Essa simplificagcdo do trabalho resu#ada introducdo da maquinaria moderna,
segundo Marques (1987), é de tal grandeza, qua der85% do operariado recém-contratado
pelas fabricas e indUstrias precisa apenas de emans para estar apto a executar suas
fungBes no processo de producgdo. E essas cartcdsrigtuais, segundo a autora, vivenciadas
no mundo como um todo, nada mais sdo do que past@iihcipios adotados no fordismo,
décadas atras, e que ainda sao verificadas e @gwigao processo produtivo das empresas

capitalistas atuais, que optam por mao-de-obratdbaando-qualificada, ja que a producao,

%0 exemplo mais acabado de um trabalhador desprodidaber tacito € um operador de comandos nursérico



como um todo, fica a cargo das maquinas e robfgnrgsionadas por quaisquer trabalhadores,
que em vez de serem participantes ativos, se demve&m monitores apenas.
Quanto ao controle sobre o trabalhador, a micnd@glea, possibilita muitos

ganhos para o capital, ou seja,

Além de permitir o registro do trabalho que estddserealizado e
aumentar a intensidade do trabalho [...], promawemaior controle
através da desqualificacdo de trabalhos que, mesmaterior da
fabrica fordista, ainda subsistiam como trabalhaalificados. Este
tipo de controle implica em redefinicdo do contewlds tarefas, o
gue se constitui em um dos impactos mais imporarda
microeletrénica sobre o trabalhadoMARQUES, 1987, p.69-70)

De acordo com Alves (2000), no toyotismo, existeauampliacdo do ciclo do
trabalho em virtude da “polivaléncia” do trabalhgded que essa polivaléncia operaria nao
significa que os operarios das fabricas e ind&stépitalistas tenham se convertido em mao-
de-obra qualificada, ao contrario, atualmente sprEm o extremo da desqualificacéo, ja que
seus trabalhos foram despojados de qualquer cantaimtreto.

Desta forma, para o autor, a introducao da tecreoldg base microeletrénica no
processo produtivo, aponta para a perda do contédsldrabalhos realizados pelo operario e
controlados pela tecnologia de ponta, e algumafatarrepassadas aos trabalhadores néao
impedem a perda de qualificacdo, j& que estesnparaespecializados. O trabalho tornando-se
abstrato, permite a ampliacdo das tarefas. O trabampliado, realizado por operéarios

pluriespecialistas, resulta tdo vazio e tdo reduzé&d pura duracdo, como o trabalho

fragmentado.
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3.3 Qualificacdo Enquanto_Saber Nao-Tacito

Conforme observou-se anteriormente, o0 processo ndestrializacdo surge
permeado por dois movimentos contraditorios. O @iio) consiste na divisdo do trabalho
manual e intelectual; na separacdo de concepc#erei@o. Este movimento que ja comeca
na cooperacao simples, atinge um grau maior na fietaina e exacerba-se com a Revolugao
Industrial do século XVIII, resultando na simpldgfdo extrema do trabalho, vale dizer, na
superfluidade do trabalho imediato aplicado a pgédu Trata-se do processo de
desqualificacdo do trabalho, portanto, da eliminag@ trabalhador do saber tac¢itona vez
gue concepcao e exercicio ndo cabem mais a mess@ape

O segundo movimento, ao contrario, consiste noirs@mo do trabalhador do

saber ndo-tacitmo sentido de que este ndo resulta da vivénaiaxgderiéncia e da pratica de

um oficio.

E a este movimento que Littler (1986) se referendoaponta o surgimento de um
processo gerador de altos niveis de qualificac@og@al se denomina “upgrading” de
qualificagbes, cuja condicdo necessaria, segundautor, consiste numa boa estrutura
educacional.

Esse “upgrading” das qualificacbes encerra a meso@otacdo do termo
“knowledge” utilizado por Moraes Neto (1998) quandpalisa a natureza da atividade
desenvolvida junto a uma maquina-ferramenta urabersle controle numérico
computadorizado — MFCNC , por um Unico trabalhattbgual se exige um elevado grau de

“knowledge”, em oposicdo a atividade desenvolvidatg a uma maquina ferramenta
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universal, “impregnada de skill”, portanto, trata-de um posto de trabalho altamente
qualificado.

O referido autor vale-se de uma citacdo de KapjirRk (1985), reproduzida a
seguir, para elucidar com clareza as conotacogstdsque 0s dois termos encerram

[...]é necesséario discutir brevemente a relacdoreeniskill” e
“knowledge”, que sao conceitos relacionados mas w@nticos.
“Knowledge” abrange o entendimento de um processmimrmacao
a um nivel abstrato, tais como aqueles que podertransmitidos a
outro individuo de forma igualmente abstrata. Cortad, 0
conhecimento de ser explicitamente racionalizaddegmos abstratos
que possam ser prontamente entendidos — um progesgEassamos a
conhecer como ciéncia e tecnologia. “Skill” comeke um conjunto
de experiéncias exercitadas, que pode envolveapéoas a aquisicao
de conhecimento, mas também um grau maior ou namaptidao
natural ou regras implicitas de operacdo. “Skikkfio adquiridos
individualmente e envolvem uma combinacdo de amagdm
abstrata, aptiddo e experiéncia, mas o mesmo naodédeiro para o
“knowledge”, que é essencialmente abstrato e iddalizado.
(MORAES NETO, 1998, p. 07)

Em outras palavras, “skill” corresponde ao sabeitdae “knowledge”, ao saber
ndo-tacito O primeiro desaparece com a substituicdo da MEld MFCNC. O segundo
origina-se a partir do momento em que “[...Jo pestede autovalorizacao do capital acaba por
endogeneizar o processo de producdo da propriai@iéntecnologia, a partir da criacdo nas
empresas capitalistas dos departamentos de Pesgibssenvolvimento [...]" (HADDAD,
1998, p. 81)

No entender de Haddad (1998), a endogeneizacaodgoiq processo de criagao
da ciéncia e da tecnologia pelo capital traz prd&snconsequéncias, sendo a mais crucial o
surgimento do que este autor chama de uma novaeckscial, a classe dos cientistas,
engenheiros, técnicos e consultores, contratadoscppital para promover o aperfeicoamento

continuo do processo de producdo das mercadotiasga do desenvolvimento continuo da
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inovacao tecnoldgica em todos os ambitos da pradoggitalista. Os membros desta classe
denominam-se “agentes inovadores”, ndo guardandmlBanca com qualquer das trés
grandes classes referenciadas por Marx, a sab&ghbashadores assalariados, os capitalistas e
0s proprietarios fundiarios, todos ligados imediaate ao “processo de reproducdo material
da sociedade” (HADDAD, 1998, p. 80)

As razdes pelas quais este autor identifica a ela®s “agentes inovadores”
distinta das demais sdo, em primeiro lugar, a r@auneracdo a qual estes trabalhadores
fazem jus néo constitui um salario, mas uma “resma&aber”, cuja natureza assemelha-se a
renda auferida pelos proprietarios fundiarios.

Ocorre que com a internacionalizacéo da ciéncirecesso produtivo, 0 processo
de inovacéao tecnoldgica ganha um carater de codéde de modo que,

[...] Quando um certo quantum de conhecimento ivelaente

exclusivel incorpora-se a uma mercadoria, ela giezam certo grau
de irreprodutibilidade daquele fator de producde guconcebeu. Até
gue este conhecimento relativamente exclusiveleddix sé-lo, os
precos das novas mercadorias sofrem uma distog@xata medida
do saber que elas comportam. Dessa distorcdo #&Tepe 0S

capitalistas proprietarios dos meios de producdmse agentes
inovadores que os pdem em marcha [...] (HADDAD,8.9P 82)

O preco de unsoftware,por exemplo, é pura renda do saber, na medidauernse
mantiver excludente, de fato e de direito, atragéspatente devidamente reconhecida e
protegida.

Em segundo lugar, a atividade desenvolvida pelerfeginovador”, ao contrario

daquela desenvolvida pelo trabalhador qualificadim produz valor, na medida em que o

resultado do seu trabalho ndo se caracteriza cam® mercadoria. Deste modo, ndo se



constitui uma atividade produtiva, embora sejaresakao aperfeicoamento do processo de
producao de mercadorias.

Em terceiro lugar, dada a natureza de cunho tedbstrato da atividade
desenvolvida pelo “agente inovador”, esta ndo sea&ara numa jornada de trabalho fixa, pre-
determinada. N&o tem dia nem hora para comecartarapouco findar.

Ocorre que

[...] se o trabalhador simples vende ao capitagldate trabalho fisica e
o trabalhador qualificado, forca mental, os ageimegadores vendem
forca cientifica-criativa que, diferentemente ndtaejuase nunca sob
seu comando, no seu tempo livre [...] (HADDAD, 89%. 38)
Finalmente, a reproducédo dessa “forca cientificatiea’, guarda uma semelhanca

muito préxima com o antigairtuose medievalou seja, 0 agente inovador em sua versao mais

acabada reproduz-se nos centros de pos-gradudgao so

[...] orientacdo pessoal de alguém que detém unmaelpa de
conhecimentos nao totalmente socializado (sab&odteira), seja por
conta do nivel de profundidade, seja por conta dau gde
especializacéo [...] (HADDAD, 1998, p.83)

Esta classe, portadora de “saber nado-tacito”, “kedge”, alargou-se de modo
significativo, notadamente com o processo de iamomalizagdo da economia que tornou
imperativo a criacdo dos departamentos de Pesqiiddesenvlvimento nas empresas
capitalistas.

A medida que o processo de internacionalizagiocdaognia avanca, amparado

na telematica, produto direto do capitalismo sumlrstriaf, essa classe dos agentes

¥ HADDAD, 1998.
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inovadores, impregnada de “knowledge’, de saberta&éitn, expande-se progressivamente,
aumentando sua participacdo relativa no conjuntelasse trabalhadora, notadamente em

relacdo aos trabalhadores impregnados de sabter. taci
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4. DO TORNO MECANICO AO ELETRONICO - UM ESTUDO DE
CASO ACERCA DA MODIFICACAO DO CONTEUDO DO TRABALHO
INERENTE AO USO DE UM TORNO MECANICO VIS-A-VIS UM
TORNO ELETRONICO.

A concorréncia entre os capitalistas pela maisavala busca incessante da
acumulacdo é uma caracteristica intrinseca ao dasenento do capitalismo. Neste contexto,
tecnologias poupadoras de mao-de-obra sdo incal@®raao processo produtivo,
continuamente, implicando na expropriagao cresamsaber fazer pelos capitalistas.

Se na fase da acumulagé&o primitiva do capital,rebsse a expropriagdo dos meios
de producéo dos trabalhadores, a fase de acumuagaltada pode ser vista como a fase da
expropriacdo continuada do saber operario. Fasguao capital se apropria da ciéncia em
oposicao a classe trabalhadora.

Desde o periodo da divisdo manufatureira do trabathtrabalhador tem sido
submetido a uma expropriagcédo gradativa do saber,fazjual continua na contemporaneidade,
a partir das revolugdes tecnoldgicas, quais sapataylorismo/fordismo e o toyotismo, até seus
desdobramentos recentes.

Mas ndo apenas o saber operario é expropriadoabtlaltiador, a medida que o
capitalismo incorpora novas tecnologias, mas orotmnsobre o processo de trabalho é retirado
do chéo de fabrica pelo gerenciamento cientificprdaucéo. O trabalhador deétier, a base
do trabalhador fabril, € o ultimo reduto de domé@wado trabalho frente ao capital no processo
produtivo. E sobre este trabalhador que se delwugarenciamento cientifico da producéo,

impondo o controle sobre os tempos e movimentas gaealizacdo do oficio na tornearia, e na
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medida que obter tal controle, o capital tambémag®pria do conhecimento, de modo a
continuar o processo de expropriacdo do saber npeatiavés da modificacdo do contetudo
deste trabalho.

Nas palavras de Marques (1987), a atuacao de Tsolwe o trabalhador doétier

“[...] procura atingir o mesmo objetivo até entacseguido
pelo capital. Trata-se de alcancar o controle cetagobre o
conjunto dos trabalhadores, de forma que o captdla o
poder de melhor organizar o trabalho segundo setiésias
de lucratividade”. (MARQUES, 1987, p.18)

E a este oficio que o presente capitulo se referdnuscando apreender a natureza
das mudancas nos processos produtivos industagigomnearias, consubstanciada no carater
revolucionario das tecnologias de base microeleta)nbem como em que medida tais
mudancas resultam na desqualificacéo do traballiornearia e na consequente superfluidade
do trabalho imediato aplicado a producéo; em quaidadsto significa a extingdo do oficio na
tornearia, portanto, a extingdo do trabalhadométer.

Com este proposito, empreendeu-se um levantameritdarmacoes qualitativas a
partir da observacéa loco, acerca dos processos de producao nas tornearizsd mecanica
e nas de base micro-eletronica, buscando identdicetureza do trabalho inerente ao oficio do
torneiro mecénico, bem como a natureza do tralbvaliizado através do torno eletronico.

Além das informagBes concernentes ao conteudoattaltro, préprio do oficio no
torno mecénico, e da operacdo do torno eletroriammpém foram levantadas informacdes
acerca do nivel de escolaridade e formacao profiaki destreza e habilidades fisica, além de

habilidades cognitivas dos trabalhadores sob oegsuc de trabalho nas tornearias. Tais

informagdes foram sistematizadas de modo a sermiaem as similitudes e diferencas da



natureza do trabalho realizado na tornearia mezAwis-a-vis o trabalho realizado na tornearia

eletronica.

4.1 A Natureza do Trabalho do Torneiro Mecanico.

O trabalho nas tornearias mecéanicas visitadasal&ado num espaco pequeno,
onde os tornos mecanicos ficam dispostos bem mpasiuns dos outros, de forma que os
operadores tém que aproveitar o maximo do espagomiivel, até para evitar acidentes com as
fagulhas de aco incandescentes vindas das pecasstiiee sendo torneadas ndo s6 pelo seu
torno, mas também pelos outros tornos préximosedoRor isso, o chdo fica sempre carregado
de fagulhas de aco, graxa, 6leo, e outros deti@bservou-se que nestas emprésasistem
no maximo 3 ou 4 tornos mecanicos, e alguns oumiisumentos de reparo de pecas, como
soldadoras, uma pequena freza, entre outras, pdssdiou 5 empregados apenas, e o0 préprio
dono da tornearia, que se faz presente para manddrabalho, e as vezes, quando necessario,
realizar algumas tarefas.

Um aspecto importante a se destacar neste contéxtonivel educacional do
trabalhador que opera o torno mecanico. A maioéia possui 0 2° grau completo, e para
comecar a trabalhar com o torno fazem um cursasgiohalizante, geralmente no SENAI, de
pouca duragdo (150 horas ou 3 meses), até o pontgue souberem ligar o torno e realizar

algumas operacfes basicas, ja que a experiénciesteezh vao vir durante o trabalho na

4 O torno mecanico ndo é utilizado apenas por erapms pequeno porte. Ao contrario, foram as grandes
empresas as precursoras do uso do torno mecambora ja comece a se disseminar nestas o usoru tor
eletrénico.
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tornearia, que contrata este pessoal com conhewn&sico e permite a chamada fase de
experiéncia do operador, explorando-o de variamderaté que este adquira as condicdes
necessarias de produtividade que a empresa tajierreO curso de torneiro mecanico tem
como objetivo principal proporcionar ao individumrhacdo profissional tedrica e pratica em
usinagens em tornos mecanicos, utilizando ferraasseatacessorios especificos, dentro das
normas técnicas de seguranca. De acordo com ocsgeudo pragmatico, o referido curso
deixa claro o quanto de habilidade, destreza afiisica sdo exigidos do trabalhador, além da
inteligéncia, capacidade de assimilacdo e compéieeds desenhos técnicos e conhecimentos
sobre materiais, ferramentas e equipamentos wilz&o processo de producdo, o que exige
habilidades cognitivas, sensibilidade, nocdo peedes perspectiva, paciéncia, concentracao,
mentalizacdo e projecdo na mente da forma a sa&tal#g no torno mecéanico. O conteudo
pragmatico do curso de torneiro mecanico oferecedlarmente pelo SENAI (vide anexo),
fornece uma nocéo clara de como isto € apropriettpgapital.

Segundo proprietarios de uma tornearia em Maririgd, tornearias nao se
preocupam em dar cursos de treinamento para itesianem mesmo deixam os empregados
novos apenas observando os mais experientes, asfipigp ndo querem que a producdo seja
prejudicada, com o0 tempo que possivelmente serspeddicado com esse pessoal’. O
importante a destacar, é que o tempo que o tornedEAnico necessita para estar operando o
torno, com destreza, chega, as vezes, a 6 mesep, ssta fundamental para determinagéo da
preciséo do torno.

Em termos de composicao de pecas, 0 torno mecpogsui uma peca principal no
eixo vertical, que geralmente fixa ou segura aapegserem transformadas ou moldadas, e

outra peca principal no eixo horizontal, que geeddta lapida ou transforma propriamente as



pecas destinadas, tudo sob os cuidados do opecaaode acordo com sua destreza, estabelece
a boa conduta do processo. Geralmente, as pegafotraadas no torno mecanico sao de ferro
ou aco, provenientes de autoveiculos ou veiculeadws, maquinas agricolas, tratores e
utilitarios de fabricas e industrias. Alguns tornmermitem ao torneiro apenas transformar
pecas prontas ou simplesmente as cortar ou maldangs permitem produzir pecas a partir de
ferro ou aco bruto (estes tém o processo mais delooe de operacdo mais detalhada e
delicada por parte do torneiro).

Sob observacdo constante, é possivel descrever noiofiamento de um
determinado torno mecanico da seguinte forma: @tobmetalico a ser transformado ou
cortado no torno € preso por um braco de ferro ostoppor varios dedos (localizado no eixo
vertical) que o fixam ou 0 seguram, para que unteagueca contendo um pedaco de ferro
resistente, constituido de uma liga especial decagmono, denominado de videa, possa cortar
0 objeto preso e molda-lo de acordo com o que Sgjale

Neste processo, o torneiro deve pegar as pecasem smnsformadas, que se
localizam num depdsito proximo do local em queispdEm o0s tornos, e leva-las para perto do
seu torno, e desta forma, ele encaixa a peca o deafixagcdo e comeca a molda-la através de
sua habilidade, destreza e forca fisica no manuksemeca que contém a videa. Ha a exigéncia
de uma visdo agucada por parte do torneiro, coraggEd e reflexos apurados. O torneiro
concebe a peca antes de lapida-la, idealizandoataimente antes de molda-la, levando-se em
conta o destino da peca, onde esta serd encaidadaodo que ele precisa ter sempre em
mente a parte da engrenagem a ser utilizada. Sevisnentos variam de acordo com a peca a
ser transformada, podendo estes serem circulamgelineos, etc. Em caso de algum erro ou

movimento brusco realizado pelo torneiro no mamusk pega que esta sendo moldada, a
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mesma acaba tendo perda parcial ou total, por éssnyjito importante que os movimentos do
torneiro sejam perfeitos, e que 0 mesmo seja nhaibdidoso.

No caso de pecas pequenas e menos complexasptabgo demora pelo menos
20 minutos, podendo variar em até 2 horas ininiasy periodo em que o trabalhador deve
mostrar toda sua destreza e forca fisica. No caspegas maiores e mais complexas, que
exigem maiores cuidados e detalhes, o tempo podstsader para varias horas ou dias de
trabalho. Um torno mecanico, de acordo com infoGeage varios proprietarios, pode variar
entre $ 35.000 e $ 50.000 reais, precos correnteano de 2002, enquanto a faixa salarial de
um torneiro mecanico varia entre $ 350,00 e $ FOe@is/més na média, alguns até mais,
dependendo da tornearia, do nivel de destrezardeito e do tempo de trabalho na tornearia.

As figuras a seguir, exibem dois tipos de tornoganigos: o primeiro, um torno
convencional/tradicional, mais comum nas torneagas segundo, um torno mecanico semi-
automatico, contendo um pequeno painel de cont@oleseu lado, a ser comandado pelo
operador, 0 que ja representa uma certa evolucéte dmuipamento. No entanto, ainda
dependente do torneiro, pelo fato de conservarbsisa de natureza mecanica. Um aspecto
interessante a observar € o0 modo como estes gmis te tornos mecanicos, apesar de
apresentarem o0 mesmo processo de se produzirem, @ggra@asentam um grau de evolucéo
tecnoldgicadistinto, evidenciado pelo painel de controle dgundo torno, conferindo-o uma
melhoria tecnoldgica. HA de se observar que os tijwis de torno sdo utilizados para a
transformacdo de mesmas pec¢as, 0 que muda apenasodo em que se da o processo de
intervencdo do torneiro mecanico em ambos, devidoosacdo tecnoldgica presente no

segundo.
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FIGURA 1 — TORNO UNIVERSAL IMOR

Vejamos as diferencas tecnolégicas basicas entredois tornos as quais
determinam as diferenciagcdes no modo de intervemgam@na.

O primeiro € um Torno Universal Imor, cujas cardsticas sdao: modelo NTCN
20/25 N, n°® 21566 ILX D 200 B, com barramento 3.006, passagem no barramento -
diametro 600; passagem na cava- diametro 700 éEstgo de torno mais comum encontrado
nas tornearias mecanicas, em que o trabalhadossiicde toda sua habilidade/destreza para
opera-lo, ja que a qualidade do produto resultdaste torno depende disto. Os movimentos
realizados pelo trabalhador sdo exclusivamente asnenfatizando sua destreza, sem

gualquer tipo de pré-determinacéo de movimentas mpélquina.
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FIGURA 2 — TORNO ROMI| — MODELO MCD V

O segundo é um Torno ROMI; modelo MCD V - distaramiére pontas 3.000 mm;
diametro admissivel sobre o barramento 880 mm; eti@nadmissivel sobre o carro tranversal
560 mm. E um torno mecanico, um pouco mais deseiaplapresenta um painel de controle
lateral, que ja facilita a execucao de certos meniws realizados pelo torneiro, mas ainda
depende da habilidade/destreza do mesmo. O tomidiza o painel para pré-determinar um
movimento de um dos bracos do torno, que se dérdeafrepetitiva, até que se conclua o
trabalho realizado pelo torneiro, quando este,cerd@strava, por assim dizer, o braco do
torno para somente aquele movimento.

As operacOes realizadas no torno mecanico sao sxafnente em funcdo da

destreza do torneiro, exigindo ndo somente habiidamas também forca fisica, além de



oferecer certos riscos para o trabalhador, queapeaas um 6culos de acrilico como protecao
para os olhos, deixando o resto exposto as faguleas;o incandescentes que escapam das
pecas que estdo sendo transformadas. E, portantipp ale trabalhador caracteristico do
taylorismo/fordismo.

Um fato importante a se observar é que, atravésmdepesquisa realizada junto ao
SENAI de Maringd, nos anos de 2002 e inicio de 2p08e-se constatar que entre 0S cursos
profissionalizantes oferecidos, o de torneiro mcAré 0 mais irregular em termos de
formacédo de turmas. Segundo o responsavel petasnatdes obtidas “ha alguns cursos, como
o de torneiro mecanico, que, devido a baixa demasda ofertados periodicamente, mas
realizados somente quando se formam turmas de mpelws 12 pessoas, 0 que entao
justificaria os custos despendidos para se oftataurso”. Essas turmas demoram a se formar,
pois das vagas ofertadas nem todas sdo preencti@aspdo que esse curso nao € realizado
necessariamente nos periodos (datas) oferecidagun@® a pessoa responsavel pelas
informacdes do SENAI de Maringa, nas demais cidalbesstado do Parand, a situagdo € a
mesma, ou seja, esta havendo queda na procura&ysto profissionalizante de formacéo de

torneiros mecéanicos.

4.2 A Natureza do Trabalho Realizado Através dodrno Eletronico.

A revolucdo tecnolOgicaresultante da introducdo do torno de base técnica

microeletrénica, em substituicdo ao torno de bteoemecanica, evidencia a presenca de dois
novos postos de trabalho, ao mesmo tempo em quaopeslo chdo-de-fabrica o posto de

torneiro mecanico, impregnado de saber tacito.dsrbvos postos de trabalho, o do “analista
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de sistemas/programador” e o do “operador de coasandmeéricos’, surgem em ambitos do
processo produtivo completamente distintos, semdpados por trabalhadores que pertencem
a classes também distintas, ou sejam, as classemglentes inovadores” e dos trabalhadores
assalariados.

Esta distingdo manifesta-se concretamente no atpud o primeiro posto introjeta
o saber ndo-tacito, enquanto o segundo, saber merifio entanto, apesar de heterogéneos e
até devido a isto, estes postos de trabalho apeesamma homogenia do ponto de vista da
generalidade quanto ao seu uso.

Esse carater generalista, reside no fato de qudo tan “analista de
sistemas/programador” como o “operador de comamdmséricos” ndo sao especificos da
tornearia, isto porque, enquanto o primeiro deserwspftwaresque podem ser utilizados em
diversos processos produtivos, o “operador de cdognumeéricos” € facilmente realocado de
um setor para outro, uma vez que destina-se a gij@yatrictu sensu do tipo acionar
comandos de painéis microeletronicos, segundo geitu@rio pré-determinado, que deve ser
seguido a risca. Este trabalhador surge no progasshutivo completamente desprovido de
conteudo de qualquer natureza, enquanto o “analestsistemas/programador”, ao contrario,
introjeta um conjunto de saberes intelectuais eitggs, abstratos, sistematizados, adquirido
durante alguns anos através da educacao formai@ypkee maneira abstrata.

O requisito basico para se operar um torno elatojmionsiste em um curso de re-
qualificacdo de 1 semana de duragéo (40 horaglngemte oferecido pelo SENAI, com sede
em Sado Paulo — Unidade Bras, para saber apenas @ammnam os comandos, ou
simplesmente “botdes”, localizados no painel damdoeletrénico, jA que a pratica vai ser

adquirida no trabalho em menos de 1 més. Em tedaasivel educacional, o “operador de
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comandos numéricos”, muitas vezes, possui 0 2f iga@mpleto, ndo sendo requisito basico a
sua conclusdo para realizacdo do curso. Da mesmaafque o curso para formacdo de
torneiros mecanicos, 0 curso para treinamento dsopé para preparar e operar tornos
eletrénicos € oferecido pelo SENAI, com o nome dpefador de comandos numéricos”,
apenas na ocasiao em que se formar(em) turmaf®ldenenos 15 pessoas, ou seja, se houver
demanda para tal curso, portanto, o mesmo naogtwaficomo um curso realizado em
periodos regulares.

O trabalho numa empresa com tornos eletrénicosaézado num ambiente de
grandes dimensfes, como verificado nas empresigadeis em Maringa. Além do escritério,
sala de computadores, sala de atendimento, estepxivarias sessdes ou alas produtivas, onde
numa estdo os tornos eletrénicos, noutra os tomm@sanicos, noutra as frezas, noutra 0s
soldadores de pecas e noutra estdo as pecas pfstsnos eletrénicos ficam dispostos num
espaco consideravel uns dos outros, suficientegpaperador se movimentar a vontade, e para
as pecas a serem transformadas se disporem addadomo, até serem levadas para o devido
lugar. O ambiente é sempre limpo (ja que o tormdr@hico ndo solta fagulhas, as mesmas
ficam em seu interior, até serem retiradas), besjado, e permitindo a livre movimentagéo
dos operadores, devido o grande espaco de trabBéw@ supervisionar o processo de
producdo, hd um supervisor geral, que também regppela contratacdo de pessoal e pela sua
adaptacdo ao trabalho. O proprietério da empresia @penas dos negdcios, compra e venda
de pecas, investimentos em novos tornos eletrGnoooms maior capacidade produtiva, prazos
de entrega, pagamentos, e alguns aspectos adatinst

O torno eletrbénico funciona a partir de prograneat®$ pelo analista de sistemas, e

armazenado num computador central, que distribduagdes especificas a serem realizadas
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por determinado torno. Cada torno eletronico raaig operacdes de acordo com o programa
que o computador central lhe fornece, enquanto evadjpr apenas monitora as operacoes
apertando alguns botdes, dando inicio ao processdufivo, incorporado no programa do
computador central, verificando também se as pggasvao ficando prontas possuem as
medidas e tamanhos certos, e caso haja algumederoggula a medida e tamanho no painel
eletrénico do torno (Gnico comando possivel, radiiz pelo operador, e repassado para o
computador), e devolve a peca para que o tornorsstrte”. Portanto, o operador de comandos
numericos praticamente assiste o torno trabalhaniso, esperando o fim de cada operacéo
para retirar as pecas, verificar suas dimensOesaed@las em caixas, para depois serem
vendidas.

Acresce que o “programador” responsavel pelos soétsvque fazem o computador
central funcionar, na maioria das vezes, mantérauldnempregaticio com outras empresas,
especializadas neste tipo de atividade. Os progranpar sua vez, destinam-se ao
funcionamento e equipamentos de base microelerbaicndo especificamente ao torno
eletrénico, com finalidade especifica de produmir dado tipo de peca, residindo ai, o carater
generalista da tarefa do programador.

Geralmente, a relacdo de compra e venda dessestgsoda-se através de um
contrato de terceirizacdo que envolve, desde @éimrento do programa a assisténcia técnica e
a manutencao dos equipamentos. Desse modo, o dpnagor’, emerge desse processo de
destruicdo e criacdo de postos de trabalho compdetiz alienado, pois ndo tem nenhum
conhecimento sobre o usufruto de seu trabalho pa@co aonde este usufruto se da.

Quanto ao funcionamento do torno eletronico, esssyn dois bragos principais: o

primeiro localizado no eixo vertical, que fixa a;pea ser transformada, e o segundo localizado



no eixo horizontal, que molda ou transforma a pfgada no outro braco, através de

movimentos pré-determinados pelo computador cetmafim de cada operacao, o torno para
e espera por novo comando do operador que, acap@dguns botdes, inicia novamente o
processo. Diferente do torno mecanico, o tornordeto pode fabricar pecas e bombas
hidraulicas inteiras em série, trabalhando iniojglamente e em grande velocidade o dia
inteiro de trabalho, inclusive podendo ser prog@onpara trabalhar 24 horas por dia. A
producdo, neste caso, deve ser feita em grandestidades, até por uma questdo de
barateamento das pecas, ndo compensando, em hi@dgsna, a producdo em pequenas
quantidades. Um torno eletrénico, de acordo comresdpios do setor em Maringa-PR, custa
entre 200.000 e 500.000 dolares, dependendo dolmcele operador do torno eletrénico

ganha cerca de $ 300,00 reais/més.

Dois tipos de tornos eletrénicos podem ser visadbs nas figuras 3 e 4 a seguir:

FIGURA 3 — TORNO ROMI CENTURY 30D

—— " .

L. |
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O primeiro € um torno Romi Centuri 30D, motor pipat 10cv, distancia entre
pontas 0,4/0,9 m, diametro sobre barramento: 420enth@metro sobre carro transversal 200
mm. Este torno produz e transforma pequenas pdgamdas em diversos segmentos da
industria automobilistica, além de moldar pecas pa@iquinas de pequeno porte. Este modelo
de torno tem um menor custo com relacdo os modedtiados para producdo de pecas
maiores, pois sua tecnologia é diferenciada daesleditimos, sendo sua estrutura interna
adaptada apenas para estas pecas de pequenangtusdye seus comandos numericos sao em

menor nimero.

FIGURA 4 — TORNO ROMI GALAXI 20

O segundo, um torno Romi Galaxy 20, motor princiatv, didmetro entre pontas
540 mm, didmetro admissivel 440 mm, didametro torele280 mm e diametro da placa

210/254 mm. Este torno € caracteristico da proddgdpecas maiores, possuindo um custo



maior, até pela sua estrutura interna ser mais lex@pSeus comandos numeéricos sao em
maior namero, no entanto, ndo sendo mais complexosrelacdo ao torno anteriormente
mencionado.

Fica claro também que em termos de produtividadeyrem eletrénico supera em
muito o torno mecanico. De acordo com um supervimproducdo de uma empresa de
tornearia, “o torno eletrénico produz cerca de ¥iEzes mais que 0 mecanico, além de poupar
muito mais tempo de trabalho, e gastos com madde-além do fato de que o operador do
torno eletrébnico ganha menos que um torneiro meoaraté pelo tipo de servico que
desempenha, quase totalmente automatizado, o siflita para a empresa gerar maiores
lucros”.

Portanto, ao contrario do torneiro mecanico, quiezathabilidade, forca, realiza
movimentos repetitivos e corre riscos, além de eniopdo de adaptacdo mais longo com seu
instrumental de trabalho, o operador do torno @&@hto encontra quase tudo pronto,
desempenha praticamente um papel de supervisdmdiacfo da maquina, ja que essa produz
sozinha, e 0 que antes precisava do homem par@fancagora se torna quase autosuficiente.

E, portanto, o tipo de trabalhador caracteristiwtogotismo.

4.3 Da Superfluidade do Trabalho Imediato Aplicado a PPoducéo nas
Tornearias: Desqualificacdo ou Extin¢cdo do Oficio @ Torneiro Mecanico?

Como se afirmou anteriormente, o oficio do torneiecanico representou uma das
dltimas instancias de dominacéo do trabalho fraateapital no processo produtivo, no sentido
de que o capital permanecia dependente do conhattinaraigado neste trabalhador do

métier Este, apesar das investidas do gerenciamenttificerda producao, determinando a
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cronometragem dos tempos e movimentos, atraveseadsmo assistindo seu oficio ser
transferido pouco a pouco para a maquina.

Uma constatacdo empirica dessa transferéncia drathas ndo pacifica é
fornecida pela figura 2 que mostra um torno mecamanido de um painel de controle lateral,
responsavel por algumas tarefas, até entdo reafizgelo torneiro mecéanico. Mas a
modernizacao tecnoldgica na tornearia comportecispeiversos.

Um primeiro aspecto refere-se a evolucdo tecnadgiconsubstanciada na
ampliacdo gradativa do painel de controle ao gedkz mencéo anteriormente, o que leva a
reducao gradativa de participacéo do torneiro nogsso produtivo.

Se os primeiros botdes deste dispositivo retiradantrabalhador aquelas tarefas
mais penosas, causando alivio a estes, os botbssggientes vao Ihe retirando aquelas tarefas
inerentes aos saberes que caracterizam o ofidiordeiro, causando-lhe angustia e desespero.
Este é cada vez menos um trabalhador de oficiaiespgrdendo suas habilidades e destreza
fisica; segue perdendo sua funcdo. Essa perdabeo feaer s6 pode ser compreendida como
uma perda de qualificagdo na acepgédo marxianardmiteEm outras palavras, a evolucdo
tecnoldgica na tornaria mecanica leva a desquadic do oficio de torneiro mecéanico.

Um segundo aspecto diz respeito a revolucdo tegmaldque introduz o torno
eletrénico na tornearia, em substituicdo ao torecanico. Mais do que isto, o torno eletronico
substitui o torneiro mecanico. Desse modo, essaangadtecnoldgica radical, mais do que
desqualificar o oficio de torneiro mecénico, levaaextingdo. Em seu lugar, no entanto,
observa-se o0 surgimento de dois novos postos ballia o do analista de sistema e o do

operador de comandos numéricos. Este ultimo, amksarome pomposo, € desprovido de

® Braverman (1987) mostra essa luta e resisténsiardbalhadores ao gerenciamento cientifico.
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qualquer conteudo, exigindo um minimo de aprendizadja do ponto de vista tedrico ou do
ponto de vista pratico, isto €, o curso de “operat comandos numericos” oferecido pelo
SENAI ndo tem um contetdo pragmatico especificaao;contrario do curso de torneiro
mecanico, que apresenta um programa envolvenddavade conteudo teorico e pratico.

O posto de analista de sistema, ao contrario, edgyérabalhador uma elevada
carga de conhecimentos, adquiridos durante algoos, @m um curso de educacao superior.
Conhecimentos que dao conta, ndo apenas do funogmma do torno eletrénico, mas de outros
equipamentos de base microeletronica destinadositiasofinalidades. Nesse sentido, a
qualificacdo reconhecida nesse posto de trabathautea conotacéo distinta daquela inerente
ao trabalhador de oficio, uma vez que € adquiridev@s da educacéo superior, portanto, nao
passa pelo aprendizado do chao-de-fabrica.

Mas esses saberes, na medida em que se prestaapam@s ao funcionamento do
torno eletrénico, mas a outros equipamentos da mdsse técnica, conferem ao analista de
sistemas uma qualificagdo de natureza generalN&ste caso, pode-se conceber esta
qualificagdo como um conjunto de saberes que @&#o de um processo produtivo particular,
embora dé conta deste também.

Um terceiro aspecto, decorrente do segundo, resalecarater de alienacao
extremada que parece cercar o0 trabalho do analstsistema. Quando o programador
desenvolve unsoftware para uma tornearia, por exemplo, tem nocdo clacdbjetiva do
funcionamento do torno eletrénico, bem como quaipoms de pecas que cada um destes pode
produzir. No entanto, o programador ndo tem a mieléde de onde e quando estas pecas seréo

produzidas. Sua Unica certeza é que deverao stuzidas em grandes quantidades.
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Através do quadro 2, pode-se verificar uma sintese requisitos exigidos dos

trabalhadores para operarem os dois tipos de toomag segue:

Quadro 2 - Caracteristicas gerais do trabalho do tmeiro mecéanico e do operador do

torno elet

ronico.

TORNEIRO MECANICO.

Operador de Comandos Numéricos

1. Possuio 1° grau completo ou 2° incompleto; 1. Possui 0 1° grau completo ou 2° incompleto;

2. Para operar um torno mecanico, realiza um auos@. Para operar um torno eletrdnico, realizam urscde|
SENAI/SENAC com duracéo de cerca de 150 horasqualificacdo de apenas 40 horas de duracdo em Sa
de forma a aprender lidar com algumas operag@aslo, de forma a aprender comandos de como ligar e
basicas; funcionar o torno;

O curso é tdo simples, que nao se especifica um
programa especifico, como verificado no curso| de
torneiro mecanico;

3. A destreza ou experiéncia é obtida através dprigr| 3. Em cerca de 1 més, o operador do torno ja gstd a
trabalho na tornearia, no tempo estimado de 5 enbsuas fungdes;
meses; utilizando-se dos conhecimentos intelectuais
obtidos no curso do SENAI, como interpretacdo de
manuais, de desenhos técnicos, conhecimentos |sobre
materiais, ferramentas, aco, carbono, ferro fundido

4. Realizam tarefas manuais, que exigem forcaafigjel. Realiza tarefas simples, comandando alguns $ptée
destreza do trabalhador; como desbastar superfipiesligam e desligam o torno;
cilindricas, sangrar, cortar, recartilhar e furascar
com macho e cassinete no torno, ajustar mancais de
rolamento, abrir roscas de miltiplas entragas,

Quadrada e trapezoidal e usinagem de superficies
conicas;

5. A precisdo do torno é dada pela destrezaitiab# 5. O torno trabalha praticamente sozinho, o operado

do torneiro; verificada também no ato de execucgd®) apenas da os comandos para iniciar a producdojsdepo

tarefas acima citadas, e também no manuseio | eterassiste a maquina trabalhar;

ferramentas, como no ato de se criar polias paraies,

tornear superficies cilindricas, esmirilhar sume,

entre outros;

6. Devido as fagulhas de aco incandescentes qug6sdtdo corre riscos, pois ndo sdo lancadas fagubas
lancadas pelas pegas torneadas, ha riscosdettos, estas ficam dentro do torno até sereinadeis;
acidentes, ja que o torneiro usa apenas um 6calps d
acrilico como protecéo;

7. Ganha cerca de $ 350,00 e 500,00 reaisfiié§anha cerca de $ 300,00 reais/més;

variando para mais de acordo com o tempg

trabalho, destreza e o faturamento da prd

tornearia;

de
pria

8. Trabalhador caracteristico do taylorismo/fordism

8. Trabalhador caracteristico do toyotismo

Fonte: Elaboracé&o propria.



Ao tratar das mudancas do processo de trabalhaegdd da introducdo de novas
tecnologias, deve-se ressaltar que muda-se o gesditjualificacdes requeridas principalmente
pelo trabalhador de oficio. Este perde o saber fpaea o torno, jA que o mesmo passa a
incorporar operacdes antes realizadas apenassttavgtervencao humana.

Ao comparar uma sequéncia de operacdes realizattasopneiro mecanico e pelo
operador do torno eletrénico, verifica-se a exiggde perfis distintos entre tais trabalhadores.
Com efeito, observa-se que varias operacdes neesspara o funcionamento de um torno
mecanico convencional, acabam sendo eliminadgsetwmenos, muito simplificadas, quando
comparadas as operacoes realizadas através denmeletronico.

Tendo em vista que quase todas as tarefas reaizamlaorno mecéanico pelo
trabalhador, passam agora a serem comandadas gmograma goftwarg de computador, no
caso do torno eletrénico, o seu operador tendoegunada a decidir no processo de producao,
nao necessita dos saberes inerentes ao torneiémimec

O quadro 3 da uma idéia aproximada das principdeyeticas dos perfis de
qualificagdo do torneiro mecéanico vis-a-vis 0 “@uEr de comandos numéricos”. As
operacoes realizadas pelos dois tipos de trabaksdoostra enormes discrepancias, pelo fato
de que o trabalho no torno mecanico é realizadordea planejada, pré-concebida pela mente
do torneiro, que deve possuir um determinado com@to sobre o funcionamento da
maquina em que trabalha, enquanto que o trabalitorno eletrénico € realizado de forma
automatica, sem a necessidade de qualquer plamg@me grande conhecimento, quanto aos
comandos a serem realizados pelo seu operadost@hcdiamento entre 0s respectivos perfis é

tal que o trabalhador que opera o torno eletron&mrecebe a denominacao de torneiro.
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Quadro 3 — Descricao da sequiéncia de operacado deigamentos — Torno Mecanico
versus Torno Eletrénico.

NO TORNO MECANICO. NO TORNO ELETRONICO.

1. O torneiro recebe os desenhos do projeto, a @ec¢d. Introduzir a fita que contém o programa;
bruto, as ferramentas e as instrucbes, revisa-ps e
interpreta-os;

2. Fixa e centra a peca na mesa da maquina; 2c&a@@eca a ser usinada;

3. Seleciona as ferramentas e as insere na maquina;| 3. Zerar a maquina;

4. Regula o torno, quanto a velocidade de funci@mao) 4. Dar partida no processo;
avanco e tipo de corte;

5. Verifica o posicionamento dos bragos para figadds 5. Supervisionar a usinagem.
pecas a serem transformadas;

6. Quantas vezes for necessério, troca a ferranefia Retira-se a peca pronta, e repetem-se 0s pdesbs|
reinicia os procedimentos de comando e controIeSde
usinagem; '

7. Retira a peca da maquina;

8. A peca segue para o setor de pecas semi-acabadas

9. Para prosseguir a usinagem do resto das pecas,
reinicia-se os passos de 2 a 8.

Fonte: Elaboracao propria.

Portanto, através do quadro acima, pode-se verifisa principais diferencas
existentes entre as operacOes realizadas peloirtormecanico e pelo operador do torno
eletronico, de tal forma a se evidenciarem as fgegides exigidas para cada tipo de
trabalhador.

Outro aspecto a se ressaltar reside na constitulgdméao-de-obra operaria nas
grandes empresas possuidoras de tornos eletrorasogjuais ao contrario das inumeras
pequenas tornearias mecanicas convencionaisdasitgue possuem exclusivamente forca de

trabalho masculina operando tornos e outros sesyvigesas grandes empresas apresentam
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também forca de trabalho feminina no setor produ@mbora em pequeno numero. Segundo
alguns supervisores de producéo destas emprests)d@ncia é que se aumente o nimero de
mulheres nao sé no setor de producao da fabrasit@ambém, nos setores administrativos e de
recursos humanos, e isso se deve pela grande dapaajue as mulheres tém de se ajustar
rapidamente ao trabalho, sua dedicacéo e prodadigidnuitas vezes maior que a do homem”.
Além do mais, “paga-se menos para uma mulher eagdelao homem, que na verdade, € o

gue mais interessa ao empresario”.

4.4 Resultados Obtidos a Partir da Andlise Empiria.

Os resultados obtidos através desta pesquisa deocdéo conta de que, no caso
deste setor produtivo, e em varios outros, o thaokdr vem sofrendo alteracbes em suas
qualificacbes, principalmente no processo de pr@ducapitalista das empresas que usam
tecnologias de base microeletronicas, as quaisrtraonsigo a possibilidade de flexibilidade
funcional, que tanto atinge o trabalhador altamenialificado como aquele desprovido de
qualquer nivel de qualificacao.

Neste sentido, a questdo que se coloca diz respeitonceito de qualificacdo. Até
que ponto a qualificacdo deixa de ser algo inttnaib processo produtivo, sendo buscada fora
dele? Até que ponto o saber fazer se aprende am@sc

Atualmente, as empresas tendem a promover o Iimem® de pessoal preé-
contratado apenas para que possam realizar suggfioorretamente, estas limitadas cada vez

mais em funcdo da producdo automatizada, e nads, mague definitivamente ndo se
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caracteriza uma qualificacdo, e sim uma adequacdeterminada tarefa ou mesmo uma
especializacdo do trabalhador a uma ou outra teeddém disso, outro aspecto a se destacar é
o fato de que a presenca da méao-de-obra femira@antbvas perspectivas para a producdo nas
fabricas, as quais além de diversificar a forcardealho, trazendo mais competitividade no
mercado de trabalho, as empresas podem também g@daos ainda menores, selecionando
trabalhadores ndo s6 de acordo com a sua capaguadetiva, mas também pela sua pré-
disposicédo no mercado.

A questado que emerge desta analise reside nodajaela mudanca tecnologica do
torno mecanico para o torno eletrénico acaba candaz extingdo do trabalhador de oficio.
Neste sentido, o processo de desqualificacdo, msiE#o por Marx e resgatado por
Braverman, na verdade conduz a extincdo do ofigitocheiro mecanico, na medida em que
este e suas funcdes produtivas acabam sendo imiloduna maquina, no processo de
revolucdo tecnologica que introduz o torno elettérem substituicdo ao torno mecanico. Em
seu lugar, surgem dois tipos de trabalhadores @marcteristicas completamente distintas, o
operador de comandos numéricos e 0 analista @éensist

A medida em que se da a evolugdo tecnoldgica,aoadio torneiro mecanico vai
sendo apropriado gradativamente pelo capital, ddongoie este trabalhador vai perdendo suas
qualificagbes para a maquina. Com a revolucdo tégiva, pde-se a questdo da extingdo do
oficio do torneiro mecanico e, por conseguintepasto de trabalho.

Disto decorre a outra questao levantada no estualda-desqualificacdo. Pode-se
tratar da desqualificacdo do trabalho na torneagaanica. No caso em que se da a revolugao
tecnoldgica, em que o torno mecéanico é substitpéo torno eletrénico, o que se verifica € a

extincdo do oficio de torneiro e, por conseguidteposto de trabalho do torneiro mecanico.



Mas, afinal, o que significa a introducdo do toeletronico? Que tipo de qualificacdo se
verifica? O técnico/programador deftwarespode ser considerado um trabalhador qualificado
do ponto de vista de Marx e Braverman? Que quatifio € esta? Especifica, generalista?
Quanto ao operador de comandos numeéricos do téetréreco, este ndo pode ser
confundido com o torneiro mecéanico, pois ndo st tde um torneiro, de um trabalhador
especifico para atuar em um torno, na medida enajpeieas aciona os comandos numéricos de
uma maquina, pré-programada para realizar a produgdquais poderiam ser de quaisquer
outras maquinas. Trata-se de um trabalhador cadtrapara apertar botdes e assistir uma
maquina trabalhar em seu lugar, ou seja, trat@sgrdnovo posto de trabalho que surge com a

revolugéo tecnologica, juntamente com o posto @disia de sistemas.
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CONSIDERACOES FINAIS.

Do que foi dito acima, algumas conclusGes podenasetadas quanto aos efeitos
da modernizacédo tecnolégica sobre as qualificagieentes ao trabalhador ao longo do
desenvolvimento do capitalismo contemporaneo.

Um ponto observado na analise das transformacfeslaggio do homem com seu
instrumento de trabalho, desde o periodo da cogergpassando pela manufatura até a
maquinaria e industria moderna foi a constatacagueeo trabalhador foi perdendo o “saber” e
o “fazer” para o capital, na medida em que a magton sendo incorporada macicamente ao
processo produtivo capitalista, de forma a ocupéugar do proprio trabalhador em varias
funcdes no processo de producédo a que pertencee Desdo, 0 atual estagio do capitalismo
nao permite a reintegracdo do saber ao fazer, ipsseria negar a propria tecnologia
resultante do processo de trabalho enquanto prdessalorizacéo do capital. O processo de
inovacao tecnoldgica, sempre se voltou para adwiag tecnologias poupadoras de méao-de-
obra, e a natureza desta tecnologia € tal quefraneamento do trabalhador em relagdo ao
saber e fazer € completo e absoluto, o que peauitapital requerer deste mesmo trabalhador
o atributo da multifuncionalidade, ou seja, estespaa desempenhar varias funcdes na medida
em gue estas consistem no simples monitoramergogtenagens diversas.

Tal aspecto foi reforcado ainda mais quando seurda revolucéo tecnologica em
padrbes fordistas, qual seja, a automacdo eletodmum, e da tecnologia em padrdes
toyotistas, qual seja, a automacgado microeletréragaartir da qual possibilitou ter havido, na

transicdo de um paradigma para outro, a flexijhpada producdo, em novas técnicas de



producdo que possibilitaram o aumento de prodwded e maior autonomia do trabalhador.
Este passou apenas a monitorar e supervisionarcegso de producéo, ja que a maquina passa
a realizad-lo quase totalmente, ou seja, o trabalhacbomeca perder qualificacdes,
especializando-se em uma ou poucas fun¢des, né@ @escartado por completo do processo
de producéo automatizado.

Apoés a discussao acerca do carater da qualificamddenciado no capitulo 3,
pode-se verificar que o contetudo do trabalho irteraa trabalhador de oficio sofreu mudancas
profundas ao longo do processo de modernizacaoléggoa, principalmente em funcédo do
continuo processo de absorcdo do saber fazer Oalhica pelo capital, personificado na
maquina, a qual acaba-se percebendo que a qugiificdo trabalhador passou a ser apenas
aparente e ndo real.

Através da pesquisa de campo realizada atravéssiiasvfeitas nas tornearias de
Maringa, empiricamente, buscou-se mostrar a nautag qualificacdes inerentes aos tipos de
trabalhadores caracteristicos do torno mecaniaoterdo eletrénico.

Verificou-se que o torneiro mecanico, caractemstio fordismo, possuia o saber
fazer no processo de producdo, possuindo conhemm@do apenas praticos, mas também
tedricos, 0 que permitia a0 mesmo determinar ogssit de producdo de acordo com suas
habilidades, destrezas e forca fisica, apesar dgativamente ter sido desprovido de tais
caracteristicas pelo capital, dada a evolucéo légiva.

O trabalho no torno eletrénico acabou trazendoigore presenca de dois tipos de
trabalhadores, ambos de natureza generalista, tedsticos do toyotismo. O primeiro
denominado de “operador de comandos numéricosymbao de apertar os botdes ou

comandos do torno, totalmente desprovido do sazerfde forma a assistir o torno trabalhar
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por si sO; e 0 segundo, o ‘“analista de sistemaw@mador’, responsavel pelo
desenvolvimento do software necessario ao funcientondo torno, e de suas eventuais
manutencdes, e que mantinha um contrato de tex@gii® com a empresa, ndo se constituindo
num empregado apenas da empresa de torno eletrénico

A concepcdao e execucdo desses tipos de trabalizado por esses trabalhadores,
mostrou que a modernizacdo tecnoldgica trouxe npadamirasticas nas qualificacdes do
trabalhador de oficio, pois ele ndo s6 perdeu erskzer para a maquina, mas através do
processo de revolucao tecnologica, quando € imseritbrno eletrénico em substituicdo ao

torno mecanico, acabou tendo seu posto de trakatimguido completamente.
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ANEXO |

Conteudo Pragmatico do Curso de Torneiro Mecanicoa SENAI.

Mecénica: Torneiro Mecanico

Objetivos do curso: Tecnologia Mecanica, Contralmé&nsional e Torneamento.

Conteudo tedrico:

Habilidades e interpretacdo de leitura de manuass rdaquinas, interpretacdo de desenho
técnico mecanico; conhecimentos tecnologicos emsensobre materiais, ferramentas,
maquinas e equipamentos utilizados; leitura derunsntos de medicdo; informacdes
tecnoldgicas sobre: aco carbono, ferro fundidopaidhde de corte, avanco de corte; normas
de ajuste I1SO.

Conteudo pratico:

- Afiar ferramentas, facear e chanfrar, abrir resnéernas e externas;

- Desbastar superficies cilindricas internas ereagecom rebaixo de canais, sangrar, cortar,
recartilhar e furar, roscar com macho e cassinet®omo, rugosidades de superficie, ajustar
mancais de rolamento, centrar com relégio compayadwir roscas por penetracao obliqua,
de multiplas entradas, quadrada e trapezoidal,agem de superficies cbnicas com
deslocamento do cabecote movel e do carro superior.

- Tarefa: Eixo Cilindrico de trés corpos — torneaperficie cilindrica na placa universal;

- Tarefa: Eixo cilindrico com rebaixos — facear;
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- Tarefa: Eixo cilindrico de dois corpos — fazewofde centro; - tornear superficie cilindrica na
placa universal e contraponta;

- Tarefa: Eixo cilindrico Chanfrado e furado — &an superficie conica usando carro superior;
furar com auxilio do cabecote movel;

- Tarefa: Ferramentas — esmirilhar superficie pmaingulo;

- Tarefa: Eixo com canais — recartilhar no torramgsar e cortar no torno;

- Tarefa: porcas e arruelas — roscar com machorno;t

- Tarefa: Bucha — tornear superficie cilindric&ing; tornear e facear rebaixos internos;

- Tarefa: Bloco cilindrico de dois corpos — centraiplaca de quatro castanhas independentes;
- Tarefa: Polia para correia trapezoidal — calilwan com alargador no torno; tornear peca em
mandril;

- Tarefa: Eixo perfilado — perfilar com ferramed&aforma.



