PROCESSO DE TRABALHO E ACIDENTES NA INDUSTRIA
QUIMICO-TEXTIL: NEM CASUALIDADE, NEM FATALIDADE."

Tania Franco®

Este trabalho é fruto de uma pesquisa realizada entre 1981/1983 numa empresa3
quimico-téxtil, em que buscamos apreender alguns aspectos do consumo produtivo
da forga-de-trabalho (FT) no processo de trabalho. Pensamos tratar-se de um caso
capaz de manifestar, de forma particular, o carater contraditério da absorgéo de tecno-
logia pelos paises dependentes, nos quais os aumentos de produtividade constituem
novos patamares para a intensificagdo do trabalho e a introducdo de outros mecanismos
que acentuam o desgaste da FT e expdem os individuos a uma série de circunstancias
agressivas para a saude, geradoras de acidentes e doengas profissionais.

Chama a atencgao a elevada ocorréncia de acidentes que nos induz a refletir sobre
as suas possiveis origens, envolvendo nao sé as condicdes materiais de trabalho mas,
também a sua organizagao social.

O numero de acidentados do trabalho correspondeu em 1978 (ano de pré-operagao
da fébrica)4 a 7,4% do total de assalariados da empresa. Em 1979, operando em
regime normal de produgao, os acidentes atingem 40,3% do efetivo total. Em 1980
ocorre uma significativa redugao na frequéncia para 28,2% dos empregados, devido
a vigéncia de um sério projeto de prevengéao de acidentes.

A empresa dispunha de aproximadamente 1.100 assalariados, dos quais 17% atuan-
do no campo administrativo-financeiro® e 83% no campo técnico que abrange as areas de
Projeto, Programacédo da Producdo, Producdo, Controle de Qualidade, Seguranca
Industrial, Manutengdo, Materiais. A area de Produgéo corresponde ao processo de
fabricagédo e absorve 59% dos assalariados da empresa.

A ocorréncia de acidentes de trabalho® concentra-se fundamentalmente na area
de Produgéo. Em 1978, 83,6% dos acidentes ocorreram na fabrica, passando a 80,8%
em 1979 e 84,2% em 1980. A segunda maior frequiéncia de acidentes se da, naturalmente
entre os trabalhadores da Manutengdo. A Produgdo e a Manutengéo, intercaladas pela
Administragdo, sao as areas da empresa que concentram maior quantidade de empre-
gados. No quadro 1, relacionamos o nimero de acidentes com o universo de assalariados
por area da empresa.

Podemos observar que em 1979 a ocorréncia de acidentes na Producgéo atingiu
mais de metade da FT, numa frequéncia média quase diaria. Areas bastante atingidas
sdo também Controle de Qualidade, Aimoxarifados, além da Manutengdo. Em 1980,

como resultado do projeto de prevengao, verifica-se uma redugao importante no nimero
de acidentes. A Producéao, contudo, continuou acidentando um grande percentual da
sua FT (40,9%).

Esta engloba cinco etapas do processo de fabricagdo quimico-téxtil, quais sejam,
a Polimerizagéo, a Fiagdo, a Estiragem, o Retorcimento e a Tecelagem. O inicio da
producdo caracteriza-se por ser um processo genuinamente quimico, que se mescla
intermediariamente e finaliza puramente téxtil. Os acidentes de trabalho, quanto a fre-
quéncia e gravidade, atingem diferenciadamente os trabalhadores inseridos neste pro-
cesso.
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Sem dlvida todas as etapas apresentam considerdveis parcelas de acidentados,
que foram reduzidas através do controle de riscos propiciado pelo projeto de prevengao.
Entretanto, na Polimerizagdo — primeira etapa do processo — e na Estiragem — etapa
intermediaria — registra-se enorme frequéncia de acidentes, conforme o quadro 2.

Quanto a gravidade, observamos que 10,3% dos acidentes na produgao implicaram
em afastamento do acidentado em 1979 e 4,3% em 1980. A Tecelagem, a Polimerizagao
e a Estiragem, contudo, apresentam niveis mais acentuados de que a média do processo'
de fabricagéo. Nestas etapas, entre 8,7% e 5,0% dos acidentes causaram afastamento
dos trabalhadores, conforme o quadro 3.

Trata-se, portanto, de um problema grave, constatado numa unidade produtiva
moderna que, a despeito de suas peculiaridades, manifesta uma forma de utilizagao
da FT que deve ser comum e marcante no mundo do trabalho contemporaneo em
economias capitalistas dependentes e com incipiente grau de organizagéo da sociedade
civil de exercicio da cidadania pelos individuos.

Perguntamo-nos sobre as causas ,e instrumentos através dos quais o trabalho,
que constitui em principio um meio de vida e desenvolvimento humano, se transforma
em meio de subtragéo da vida, de mutilagdo de individuos e, no limite, de morte individual
e social.

No ambito restrito do labor diario ressaltamos dois niveis de abordagem que permi-
tem compreender o uso predatério da FT. Sao altamente interdependentes e consistem,
por um lado, nas condi¢gdes materiais/ambientais e por outro lado, na prépria organizagao
social do trabalho.

Na fabrica em estudo focalizaremos estes aspectos separadamente por conve-
niéncia analitica embora, no plano real, sejam partes de uma totalidade de condi¢des
simultaneas, as quais esta submetida a FT.

I. CONDIGOES MATERIAIS DE TRABALHO

Estamos diante de uma unidade produtiva com elevada composi¢cao organica de
capital. Seu processo de trabalho concreto, de natureza quimico-téxtil, esta assentado
numa base técnica de alta produtividade e significativo grau de automatizagédo. Diante
de tais caracteristicas, alguns aspectos do processo de trabalho ganham relevancia
sob o ponto de vista da saude dos trabalhadores, tais como os agentes fisicos e quimicos
aos quais estéo expostos.

Agentes agressivos como o calor, radiagées, vibragdes, iluminacao, ruido, substan-
cias quimicas téxicas, etc, estéo incluidos entre os agentes fisicos e quimicos passiveis
de eliminacao e/ou neutralizagao, de acordo com a legislagao trabalhista brasileira.
Até 1981, seguramente apenas trés destes agentes eram estudados na empresa (calor,
iluminagao e ruido), embora o seu processo de fabricagdo apresentasse todos os acima
citados. Existem problemas técnicos para a mediagdo das vibragdes e a substancia
quimica processada é tida como muito recente e pouco conhecida de modo geral.

Destes agentes, individualmente e combinados, dependem as reais condigées de
salubridade do ambiente de trabalho. E lamentavel que a simples utilizagao de equipa-
mentos de protecao individual—que nao eliminam o agente nocivo—isente as empresas
de qualquer responsabilidade com a transformagdo das condi¢cdes concretas de
trabalho. E mais:

"Infere-se do disposto no artigo (189, secao Xlll — CLT) aqui comentado
que a insalubridade de um trabalho s se configura quando ocorrer a
inobservancia do limite de tolerancia (...) Como insinuamos ha pouco,
ha fatores de insalubridade que ndo sao mensuraveis e que, portanto,
ndo podem ser elaborados para eles limites de tolerdncia. Ha ainda
casos de fatores que, passiveis de mensuragdo, ainda ndo convém amar-
ra-los a niveis de tolerdncia por motivos de ordem econémica ou tecnold-
gica. Destarte, deveria o legislador admitir, expressamente, para esses
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casos o critério qualitativo, o qual, como é dbvio, exclui o limite de toleran-
cia. (...) Aqui, como em qualquer outra parte do mundo, o limite de toleran-
cia corresponde aquilo que, em média, as pessoas podem suportar sem
dano para a saude. Sendo um calculo médio, temos de reconhecer a
existéncia de pessoas que, expostas a agentes agressivos, situados
aquém dos limites de tolerancia, podem adoecer, podem adquirir uma
doenca profissional. Além disso, ha a circunstancia de que, na empresa
moderna, o empregado, &, com lamentavel frequéncia, exposto a mais
de um agente agressivo, e, até agora, nao temos conhecimento de qual-
quer estudo revelador dos efeitos dessa multiplicidade de agentes perni-
ciosos atuando sobre o corpo do trabalhador. Os limites de tolerancia
nao levam em consideracéo os efeitos cumulativos desses agentes quimi-
cos"(7).

O mundo do trabalho contemporaneo coloca problemas para uma sociedade ainda
despreparada para lidar com as consequéncias dos instrumentos e agdes que ela propria
engendrou historicamente. O prego social da forma atual de industrializagao é ainda
pouco auscultado nos coragdes das vitimas deste processo. A certos agentes agressivos
de longa data somam-se outros, mais novos, ou mesmo ocorre a amplificagdo de conhe-
cidos agentes de outrora do inicio da industrializacao, através da maior concentragao
de equipamentos e maquinas. Suas consequéncias, vividas, na pele, por grande parte
da populagao, sao ainda pouco conhecidas, estudadas e mesmo admitidas.

Muitos dos efeitos desenvolvem-se ao longo de muitos anos, dificultado o desvenda-
mento de seus nexos com as condigdes de trabalho. Assim, a titulo de ilustracao,
destacamos algumas consideragdes de estudiosos sobre a relagao trabalho/doenga.

"A agdo nociva sobre a salde, causada pelo esforgo fisico excessivo
ainda que possa ser aguda, em geral tem carater crénico. Esta é também
a caracteristica da agdo dos agentes fisicos (ruidos, temperatura, vibra-
¢do, radiagdo e presséo).

Este fato — a predominédncia dos efeitos tardios e nocivos desses agentes
sobre a salide — impede ou dificulta que os trabalhadores estabelecam
uma relagdo de causa e efeito, entre eles e as doengas ou deficiéncias
orgdnicas que acabam por vitima-los, muitas delas atribuidas a idade
e a fatores individuais ou hereditarios (...)

(Além deste, outros fatores intervenientes como:) O sistema de atendi-
mento médico que leva o profissional a ndo procurar o nexo causal
na maioria das doengas relacionadas com o trabalho, em parte devido
a sua propria formagao nos cursos de graduacao; a afuagao dos servicos
de medicina do trabalho, em sua maioria omissa ou compactuante com
o interesse dos empregadores.

Mas, sobretudo, interferem no diagndstico da doenga profissional, a rotati-
vidade da mao-de-obra e a preocupacdo do INPS, em reduzir os bene-
ficios pagos aos trabalhadores, tendo eliminado da lei o reconhecimento
das causas, das condigbes de trabalho agravantes e outras patologias
e estabelecido na nova lei a obrigatoriedade da pericia para comprovagdo
do nexo causal (...). Conquanto a literatura estrangeira se refira aos
efeitos provocados pelo calor, vibragbes e radiagbes ndo ionizantes a
literatura médica nacional é praticamente inexistente (...)"®.

No que tange as mudangas no meio-ambiente e no processo de trabalho advindas
com a projegao da industria petroquimica e da incorporagédo de suas matérias-primas
e produtos na vida quotidiana, convém relembrar, além da realidade atual de Cubatéao
(primeiro Pélo Petroquimico brasileiro), que
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"A Academia de Ciéncias de Nova York, em 1975, promoveu um semi-
nario sobre carcinogénese; o seminario foi realizado em homenagem
ao bicentésimo aniversario da descrigdo dos carcinomas profissionais
dos limpadores de chaminé feita por Pott. Uma das conclusées tragicas
do seminario foi a de que embora saibamos a mais de 200 anos que
substéncias derivadas do carvdo mineral e do petrdleo sdo capazes de
produzir neoplasias, embora estejamos seguros de que vdrias outras
substancias tém o mesmo efeito, pouco tem sido feito no sentido de
excluir essas substancias do contacto com o homem e os animais™?.

De acordo com a inspegédo do Ministério do Trabalho a fabrica, esta ndo apresentava
problemas de insalubridade, nem de periculosidade, devendo os trabalhadores apenas
utilizar aparelhos auditivos protetores. Convém assinalar, entretanto, que em 1979 era
a quinta empresa em taxa de frequéncia e a décima-segunda em taxa deogravidade
de acidentes de trabalho dentro de um conjunto de empresas petroquimicas''?.

Os estudos e medicdes de agentes agressivos realizados pela empresa, como
calor, ruido e iluminagao, resultaram na indicagdo de medidas eliminadoras ou neutrali-
zadoras dos efeitos sobre os trabalhadores. As medidas eliminadoras encontraram fortes
limites a sua consecucgao pois envolviam custos econémicos referentes a mudancga
do ambiente de trabalho e/ou a contratagdo de um maior nimero de trabalhadores,
dificimente aceitaveis pela direcéo. As medidas neutralizadoras, menos custosas, tinham
possibilidades de concretizagao, sobretudo quando funcionavam como meio de isengao
do pagamento de adicionais de insalubridade.

Como vimos, o processo de trabalho na empresa é marcado pelo ruido, calor,
vibracoes, radiagbes nao ionizantes, atmosfera de substancia quimica, problemas de
iluminagéo, dentre outros.

Vamos focalizar alguns destes agentes agressivos, existentes numa ou mais etapas
do processo de fabricacdo.

/. 1. Exposi¢ao ao calor

Integrando o ja referido projeto de prevencao de acidentes, foi feito o, "Estudo
inicial de exposicao ao calor na Polimerizagao", a partir do qual foram constatados
indices de exposicao superiores ao limite de tolerancia na legislacao brasileira™".

A medicao foi feita em quatro diferentes locais da Polimerizagdao. Em dois deles
foram verificados indices acima de 31,1, situacdo em que, dado o tipo de atividade
desenvolvida, "ndo é permitido o trabalho, sem a adog¢do de medidas adequadas de
controle™™.

Segundo as informacgdes obtidas, as medidas especiais de controle indicadas para
a empresa envolviam, por exemplo, roupas especiais, regime de agua e sal e regime
de trabalho com periodos de descanso em outro local com IBUTG apropriado. Podemos
perceber que as sugestdes para enfrentar o problema sao de carater neutralizador,
e a nivel do trabalhador individual. Medidas eliminadoras — que passam pela mudanc¢a
do ambiente de trabalho e que trariam solugéo a nivel coletivo, encontram fortes obsta-
culos e sado formalmente ignoradas. Os percalgos foram, pouco a pouco, estrangulando
o desenvolvimento do referido projeto de prevengao de acidentes na empresa.

Com a resisténcia a ado¢ao de medidas saneadoras de carater coletivo, as suges-
tdes para a protecao individual se pautaram no regime de trabalho de acordo com
a legislagao brasileira, que seria, no caso, de 15 minutos de atividade intercalados
por 45 minutos de descanso™.
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Foi-nos informado que tal orientagéo previa, durante o periodo de descanso, a
realizacao pelo operador de tarefas, como a organizagao e anotagdao dos dados da
produgéo, por exemplo, as quais desenvolveria sentado..., configurando uma atividade
leve.

Contudo, entre as orientagdes resultantes dos estudos preliminares, em 1981, e
a vigéncia dos regimes especiais de trabalho ha um grande hiato. A diminuicdo do
tempo de trabalho do operador no processo implica, necessariamente, o aumento
do numero de trabalhadores mediante novas contratagdes. Em contraste, no periodo
focalizado existia uma tendéncia a liberacdo absoluta da forca de trabalho ao lado
do aumento da produgéo.

Foi-nos informado também que, de fato, o operador fica exposto durante 30 minutos
em média, por hora, ao ambiente quente. A depender das exigéncias do processo
de produgao, esse tempo de exposi¢cdo ao agente nocivo é elastecido, chegando mesmo
a uma hora completa em caso de necessidade.

No nosso entender, praticas desta natureza implicam em jornadas com excessivo
dispéndio de forga de trabalho e incompativeis com as exigéncias legais (j& bastante
fluidas). Configuram, consequentemente, uma forma de consumo produtivo do ser huma-
no que dificulta, e até inviabiliza, a reposi¢ao do seu desgaste fisioldgico. Sendo vejamos,
de maneira genérica, seus possiveis efeitos.

"A temperatura no ambiente de trabalho influi muito nas atividades fisicas
e mentais do homem (...) Ao lado dos acidentes de trabalho provo-
cados por contato direto com as fontes de calor (queimaduras, lesoes
de cdrnea), as temperaturas permanentemente elevadas no ambiente
de trabalho causam disturbios agudos, nos individuos ainda nao adap-
tados: caimbras, palpitagdes, febres, desidratagdo, desmaios e até
um quadro de hiperpirexia pelo calor, com exaustao e choque (...)
Pessoas que tém doencgas de base — arteriosclerose, insuficiéncia
cardiaca, hipertireodismo — também apresentam esses sintomas agu-
dos.

A exposigdo permanente ao calor leva a queixas crénicas como nauseas,

dor%f de cabecga, doengas de pele, palpitacdo e envelhecimento precoce

(-f

I. 2. Inalagdo de substancia quimica

A fiagdo é uma etapa do processo de fabricacdo na qual se respira 0 agente quimico
— um derivado do petréleo a partir do qual se produz o fio sintético — diferentemente
das visiveis nuvens de algodao da industria téxtil natural. Nao ha qualquer estudo
e/ou controle desta substancia — que nao conste também da lista de ag;entes quimicos,
com ou sem limite de toleréncia, do Anexo Il, da NR 15 da CLT"9 — e as vagas
referéncias feitas giravam em tomo do desconhecimento existente, até entdo, sobre

seus efeitos.

Encontramos as seguintes referéncias genéricas quanto as suas possiveis repercus-
sdes no organismo humano inserido no processo de fabricagdo de fibras sintéticas.

"Apresenta uma dose letal para o homem em torno de 70g. Apesar
de considerado pouco toxico, alguns autores relatam irritacdo das vias
aéreas superiores, disturbios digestivos discretos, irritabilidade, cefaléia,
apreensao, insénia, pele seca, diminuigdo da sensibilidade nas extremi-
dades, alteracées de unha e descamagao”."”.

I. 3. A concepgao e materialidade dos equipamentos

Dentre os varios elementos do processo de trabalho que agridem a salde do
trabalhador esta a propria materialidade dos equipamentos, cuja concepgao!'” ndo incor-
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pora o fato real de que, ligados a sua operagao estao os seres humanos, pois é construida
sobre as bases do trabalho alienado voltado para gerar lucro.

O projeto de prevengao de acidentes elucida esta questdo ao promover a desmon-
tagem de equipamentos para detectar causas de acidentes e evita-las. Procedimentos
que pode ser ilustrado através de um trecho do jornal da empresa:

"Em janeiro ndo houve acidente — com ou sem afastamento na Divisdo
de Polimerizagdo. E o Chefe da Divisao,... credita essa conquista ao
éxito da aplicagéo, ainda em fase de experiéncia, do projeto... O Projeto...,
ja sabemos, objetiva sistematizar os controles sobre todos os riscos da
organizagdo da empresa. ...A Divisdo de Polimerizacédo foi escolhida
para a fase piloto e seus primeiros resultados animaram... Principalmente
porque criou, nos operadores, uma consciéncia nova de seguranga no
trabalho. 'Eles mesmos — diz ... — comegaram a descobrir maneiras
mais seguras de lidar com o equipamento'. ... E conta a solugdo que
0s proprios operadores deram a um problema antigo criado pela corta-
deira: 'A cortadeira é um equipamento composto de facas rotativas e
rolos puxadores. Ela pica os espaguetes... Mas, de vez em quando,
um ou mais espaguetes ficam presos entre os rolos. A maquina emperra,
para. E preciso, entdo, desentupi-la. E esse trabalho era feito girando
o rolo de facas rotativas ao contrario. E feito com as maos. Nos primeiros
dias de fevereiro, ao desentupir uma cortadeira, um operador sofreu
pequeno corte no polegar'. ...Um acidente pequeno, sem necessidade
de afastamento do operador. Mas, deu oportunidade a que aplicassem
as orientagdes do projeto... Por que ocorreu esse acidente, mesmo que
tenha sido um acidente sem monta? Ao estudar o problema, chegou-se
logo a uma conclus&o: ndo era correto usar as maos sobre as facas
rotativas. As facas tém ldminas muito afiadas e, mais dia menos dia,
forcosamente, ocorreria um acidente sério. Entdo, desmontou-se uma
cortadeira e suas pegas foram submetidas a exame minucioso. Desco-
briu-se, que o rolo de facas rotativas tem um pequeno buraco lateral,
no qual, enfiando-se um pino de ago, pode-se girar o rolo sem as maos
entrarem em contato com as laminas. Gragas a aplicagcdo dos métodos
preconizados pelo Projeto... a cortadeira ja ndo é uma causa de acidentes
no trabalho".

— E se, no futuro, descobrir-se que determinada solugdo dada a um
problema ndo é a mais correta?

— 'Outras solugbes serdo testadas — afirma... Pois uma das qualidades
do Projeto... é que ele ndo é ortodoxo. Ao contrario, motiva o traba-
Ihador para estar sempre preocupado com a sua seguranga no traba-
lho'.

O Projeto... é complexo. Sua aplicagdo requer o cumprimento paulatino
de vdrias etapas. Isto porque diversos fatores ocorrem para criar uma
situacdo que resultara em acidente.

Na (empresa), o Projeto... foi dividido em mdédulos para a aplicagao suces-
siva. Durante a operacionalizagdo do primeiro médulo, tenta-se descobrir
(... diz aprender) as causas que, em determinado local de trabalho, podem
provocar acidentes. E isso ndo se consegue empiricamente. Assim, a
aplicagdo do primeiro mdédulo comegou com dois cursos: um que
analisou, sistematicamente, o comportamento das pessoas com relacdo
aos equipamentos de trabalho e, outro que transmitiu conhecimentos
técnicos necessarios a aplicagdo do Projeto. Ambos os cursos adminis-
trados a supervisores e encarregados de foda a drea de Polimerizagao.
Eles, por seu turno, explicaram os objetivos do Projeto... aos operadores.
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Para uma planta industrial, como a da (empresa), calcula-se seja neces-
saria a aplicagdo de um a dez médulos, tornando-se cada médulo como
um padrdo de seguranga. Mas, se esse numero se mostrar insuficiente,
outros mddulos serdo desenvolvidos e aplicados. Pois, como diz..., "a
preocupagédo com a seguranga no trabalho ndo é para irritar ninguém:

é uma demonstracdo de amor & vida""®.

A primeira importante constatacdo é a da evitabilidade dos acidentes, através de
um grande esforgo envolvendo técnicos e operarios no sentido de civilizar as maquinas.

A segunda constatagao refere-se aos limites encontrados pelo projeto de prevencao
de acidentes para o seu desdobramento. Importa salientar que ndo houve transferéncia
de tecnologia na empresa e, evidentemente, mais cedo ou mais tarde, ao promover
a desmontagem de equipamentos, o0 projeto esbarraria em fortes obstaculos. Sua conti-
nuidade estaria limitada ndo s6 pelo controle tecnolégico do grupo transnacional na
empresa, mas também, como vimos no caso dos ambientes quentes, pelo processo
de valorizagao do capital.

1.4. Niveis de ruido

Para uma jornada de trabalho de 8 horas, a intensidade de ruido considerada
toleravel pela legislagéo brasileira é de 85 decibéis (dB). A medida em que se levam
os niveis de ruido no processo de trabalho, diminui o tempo de "maxima exposigao
diaria permissivel" .

A permanéncia por um periodo de tempo superior ao recomendado é respaldada
legalmente mediante o uso de equipamento de protecdo individual®®, que, inclusive,
isenta a empresa do pagamento dos adicionais de insalubridade. Segundo médicos
do trabalho, o uso do protetor reduz o nivel de ruido entre 35 e 20 dB em média
@Y Contudo, sua adogdo como mecanismo de seguranga e controle ndo tem carater
preventivo, provoca desconforto ao trabalhador e ndo evita o seu desgaste psicofisico
(podendo, por vezes, facilita-lo)?2.

Na fabrica, os trabalhadores tém uma jornada de 8 horas e sdo distribuidos ao
longo de um processo que apresenta, na maior parte, niveis de ruido superiores a
85 dB. Ao percorrermos, uma a uma, todas as etapas do processo de fabricagao,
notamos o uso de equipamento de protegao individual (EPI), tipo fone apenas pelos
trabalhadores do Retorcimento e Tecelagem, as areas mais ruidosas. Foi-nos informado
que o Servigo Médico da empresa controla regularmente os niveis de audi¢do através
da audiometria.

Apresentamos no quadro 4 os niveis de ruido medidos em varios pontos da fabrica
em 1981, juntamente com os limites de tolerancia referentes ao tempo maximo de
ex%gsig:éo diaria permissivel para o trabalhador, de acordo com a NR-15 — Anexo
1%

Podemos observar que ha diferengas nos niveis de ruido detectados em diferentes
dias, no Retorcimento e na Tecelagem. Esta variabilidade se deve ao nimero de maqui-
nas em funcionamento no momento da medigéo.

Convém mencionar, de maneira genérica, os impactos auditivos causados pelos.
ambientes ruidosos de trabalho sobre o operario.

"As lesées do ouvido provocadas peto ruido, podem ser agudas caracteri-
zando-se como acidentes de trabalho tipicos, ou crénicos, representadas
pela surdez progressiva e que se desenvolve com o passar dos anos. A
surdez progressiva é causada pela exposicdo cronica a ruidos de
alta intensidade (maior que 85 decibéis), principalmente se de alta fre-
quéncia. Os efeitos nocivos dependem da continuidade e do tempo de
exposicao.
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Outras consequéncias

O ruido intenso pode provocar uma série de distlrbios neuropsiquicos,
reducao da capacidade de coordenagao motora, insbnia e distlrbios de
comportamento, do humor, de equilibrio, da atividade supra-renal, da
visdo, do sistema cardio-vascular etc. O barulho pode levar a "reagao
de stress", com aumento do ténus muscular e do dispéndio energético.
O ruido maior que 70 decibéis leva a vasoconstricdo periférica, tanto
no laboratério como no ambiente de fabrica. As reagdes circulatérias
ocorrem, com o rumor industrial mesmo indeé)endentemente dos fatores
psiquicos e em individuos habituados a eles"*

1.5. Densidade de maquinas

Os altos niveis de ruido estao intimamente relacionados com a elevada concentragao
de maquinas e equipamentos por mi® de area, como no Retorcimento, por exemplo.
A agressao a saude do trabalhador, devido a enorme densidade de maquinas, nao
se traduz apenas em termos de ruidos, mas, também, em termos de calor, vibragao
e maiores riscos de acidentes com as préprias maquinas. O espagamento entre as
maquinas verificado (de 0,90m) é inferior a distancia regulamentada pela legislagao
brasileira:

"12. 1.2. As dreas de circulagado e os espagos em torno das maquinas
e equipamentos deverdo ser de tal amplitude que o material, os trabalha-
dores e os transportadores mecanizados possam movimentar-se com
seguranga.

12. 1.3. Entre partes moveis de maquinas e equipamentos devera existir

uma faixa livre de, no minimo, 1,30m (um metro e trinta centimetros)
@5)_

Isto é grave pois, além do barulho amplificado de muitas maquinas num espago
relativamente reduzido, estas, demasiado préximas uma das outras, acentuam os perigos
para a integridade fisica do trabalhador. As maquinas retorcedeiras tém 60 fusos de
cada lado, girando a uma enorme velocidade (perceptivel mediante luz estroboscépica).
Na pratica, os trabalhadores atuam e se movimentam entre fusos velozes com pouca
protegao.

A partir desses fatos, podemos constatar que o processo de trabalho é um campo
aberto para as conquistas sociais. Os agentes agressivos por exemplo, sdo passiveis
nao sé de controle e redugdo mas, também, de eliminagao.

A configuragéo do processo de trabalho depende, portanto, das relagdes politicas
entre as forgas sociais que, historicamente, tém-se traduzido em antropofagicos modos
de vida e trabalho. Deste jogo de forgas dependem a "civilizagao" da concepgao de
tecnologia, a sua aplicagao social mais ou menos destrutiva, os processos e regimes
de trabalho, a capacidade de geragao de empregos, etc.

II. A ORGANIZACAO DA FT E AS MODALIDADES DE EXTRACAO DE TRABALHO
EXCEDENTE

Inicialmente devemos considerar que, no processo de fabricagdo, quatro turmas
de trabalhadores se revezam em regime de turnos, com os seguintes horarios: zero
as 08 horas, 08 as 16 horas e 16 as 24 horas.

O revezamento das 4 turmas se da pelo regime 3 — 2 — 2, através do qual
uma turma de operarios trabalha da seguinte forma, num periodo de 28 dias.
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N2 de dias Turno
3 OOh — 08h
2 08h — 16h
2 16h — 24h
3 folga

N¢ de dias Turno
2 OOh — 08h
2 08h — 16h
3 16h —24h
2 folga
2 OOh — 08h
3 08h — 16h
2 16h —24h
2 folga

Quanto as suas possiveis consequéncias sobre a saude convém ressalta alguns
aspectos. Sendo vejamos.

"As fungdes bioldgicas dos seres vivos sofrem variagoes ritmicas, que
sdo influenciadas por fatores ambientais e por fatores internos do prdprio
corpo. Os fatores ambientais se referem a variacbes do meio externo,
como habitos alimentares, periodos de repouso, ruidos, temperaturas
e podem ter reflexos sobre fatores internos, como a temperatura do
corpo, a pressdo do sangue, estado de alerta, atencdo, sono, etc. Assim,
o ritmo de trabalho age sobre as funcoes bioldgicas do corpo humano.
Coisas que acontecem normalmente durante o dia e a noite, quando
se trabalha somente no periodo diurno, com o trabalho em turnos rodizian-
tes, tendem a sofrer alteracdo, sem haver uma completa adaptacao ao
trabalho noturno, mesmo porque com a ocorréncia da folga semanal,
o ritmo volta a situacdo original. Alguns autores afirmam que: ‘para o
trabalhador em turnos, a adaptacao ao trabalho noturno nao é uma possi-
bilidade que possa ser alcancada’ (Wedderborn), ou o trabalhador em
turno vive uma situacao de conflito (Aschoff).

Os principais problemas que os trabalhadores em turno referem sdo
relacionados com disturbios do sono, disturbios nervosos e digestivos

Na fabrica, vigora o ritmo arritmico dos turnos rodiziantes. Perguntamo-nos, sem
resposta, o que serao estes individuos jovens, que sobreviveram mediante um processo
de trabalho marcado pelos turnos rodiziantes em combinagdo com agentes agressivos
ambientais, daqui a dez anos?

Devemos considerar ainda outros aspectos relativos a organizacao da FT face
a um processo de trabalho com elevada produtividade, intensiva tecnologia e processo
semicontinuo.

Sabemos que o desenvolvimento das forgas produtivas sob as leis gerais da acumu-
lagdo capitalista tem-se traduzido historicamente num processo de forte exploracao
da FT e de impactos sobre o emprego que, em ultima instancia, alimentam a superpo-
pulacgéo relativa.

Vale ressaltar, entretanto, que o desenvolvimento da produtividade nédo constitui
necessariamente um processo gerador/alimentador de desemprego, nem tampouco de
formas mais refinadas de exploracao do trabalhador, ou ainda um novo patamar para
a reintroducao de formas predatérias de consumo produtivo da FT. A elevacao da
produtividade, ao proporcionar acréscimo no volume de producao com o mesmo dispén-
dio de for¢ca-de-trabalho por unidade de tempo, consiste potencialmente num mecanismo
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capaz de reduzir os esforgos e desgastes, de natureza diversa, dos homens no processo
de trabalho®.

Podemos perceber, a nivel particular do processo de fabricagdo considerado, a
interdependéncia entre o aumento de produtividade e modalidades de organizagéo do
trabalho que resultam na intensificagao da jornada do trabalho e, consequentemente,
na acentuacao do desgaste neuropsicofisico humano.

No quadro 5 estdo esbogados o movimento do nimero de trabalhadores inseridos
no processo de fabricagcdo e o comportamento do volume efetivo da produgao, desde
a entrada em pré-operagao da fabrica (em 1978) até seu funcionamento normal, a
partir de 1979.

O periodo focalizado corresponde a um momento de depuragéo e ajuste da forga-de-
trabalho ao processo concreto da produgao, com o aperfeicoamento do rendimento
do trabalho coletivo.

Verificamos, simultaneo ao comportamento ascencional da produgédo, uma redugao
no numero de trabalhadores. Ademais, os niveis reais de emprego estdo abaixo do
nivel-padrdo necessario a operagdo da planta (657 homens). Esta tendéncia indica
um processo de intensificacdo do trabalho sobre um patamar técnico de elevada produti-
vidade, com duas consequéncias fundamentais, no nosso entender. Por um lado, ocorre
o0 aumento do dispéndio de forga-de-trabalho que ocasiona o seu desgaste precoce.
Este mecanismo, por outro lado, impactua sobre o emprego, liberando trabalhadores.

Temos a perfeita consciéncia de que nossas consideragdes sao feitas a partir
da situagdo encontrada numa determinada empresa, com todas as suas particularidades.
Entretanto, ndo se trata de um caso isolado. Sabemos que a natureza desta forma
de utilizagao da forga de trabalho nao se restringe aos muros de uma certa fabrica,
mas, consiste na manifestagao concreta de um modo social de existir. Trata-se de
uma expressao das leis que regem e moldam as sociedades capitalistas, cujo carater
destrutivo e excludente se acentua nos paises dependentes®®.

E importante observar que este carater da absorcédo de trabalhadores se verifica
no periodo inicial de funcionamento da fabrica, isto €, num periodo tipico de recrutamento
da forga-de-trabalho. E significativo que logo em 1980, segundo ano de operagao oficial
da unidade produtiva e de substancial elevacdo do volume de producdo, se manifeste
tendéncia a reducéo absoluta do nimero de trabalhadores no processo de produgao.

Em 1982 persiste a tendéncia a redugéo absoluta de forga de trabalho — sobretudo
na area de produgdo — reforgada pela diminuicdo do volume produzido (de 8.842,1
toneladas referentes a 11 meses de 1982). Esta reviravolta, fora dos planos de expansao
da empresa, deve-se a perda de mercado para a sua concorrente européia que conseguiu
um prec¢o unitario do produto bem inferior. O nimero de assalariados da, empresa
estudada que era de 1.100 pessoas aproximadamente, decresce para 960 empregados
em 1983.

Esse estreitamento do mercado parece ser, entretanto, um "round" perdido para
a sua concorrente. A empresa mantém instrutores de fabrica para os operadores que,
como veremos, tém importancia crucial no processo de intensificagdo do trabalho. O
aperfeicoamento do grau de intensidade do trabalho, dentre outros recursos, constitui
elemento vital para a empresa, na medida em que propicia maior massa de trabalho
ndo-pago, aumentando a sua margem de manobra com relagéo ao preco de mercado
de seu produto.

Tentaremos perceber alguns aspectos do modo de consumo produtivo da forga
de trabalho, estudando-os, em detalhe, na penultima etapa da fabricagdo, o Retor-
cimento.

Inicialmente convém colocar que a composigao hierarquica desta etapa, assim como
das demais, é formada basicamente por: Chefe de Divisdo, Supervisores de Produgéo,
Encarregados de Produgao, Instrutores e Operadores. Com excegdo do Chefe de Divisédo
e dos Instrutores, todos os demais, organizados em 4 turmas, se revezam nos 3 turnos,
perfazendo as 24 horas continuas do processamento.
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Este caso especifico revela a interdependéncia entre a constituicdo da FT, o pro-
cesso de trabalho intensivo em tecnologia e o regime de funcionamento.

Uma turma de trabalho é composta por 1 supervisor, 2 encarregados e 48 operarios.
Desenvolve sua atuagdo numa area de 10.000m2 com um total de 129 maquinas,
correspondendo, aproximadamente, a 15.000 fusos. Potencialmente, sua produgéo anual
é de 15.000 toneladas de fio. E tida como das areas de Retorcimento com maior densi-
dade de maquinas, o que tem consequéncias nefastas significativas para a seguranca
do trabalho, como vimos.

Ao abordarmos a natureza da utilizagéo da FT, a partir de sua distribuicdo no
processo de trabalho, constatamos que o periodo de treinamento necessario ao ingresso
na area € de aproximadamente 60 dias, e que existe, regularmente, uma "reserva
interna" de trabalhadores que permanece em hordario administrativo. Foi-nos esclarecido
que existe um rodizio entre operadores da "reserva interna" e operadores de turno,
em fungéo do cansago fisico, recuperagéo de alguma doenga e treinamento.

Em caso de desgaste fisico, o trabalhador é retirado do regime de turno e colocado
sob horario administrativo. Este mecanismo é adotado para "recuperar a saude", e
considerado pela empresa como "uma maneira de valorizar o homem".

Tal procedimento, ao nosso ver, consiste numa resposta tardia, a posteriori, a
um problema quotidianamente gerado na fabrica, resultante da natureza predatoéria
do consumo da FT. Esta "maneira de valorizar o homem na empresa" combate apenas
os sintomas de uma doenga cuja origem esta na prépria forma de trabalho que exaure
a totalidade organica e existencial das pessoas.

Por outro lado, esta forma de "valorizar" o homem é perfeitamente compativel
com o processo de valorizagdo da unidade produtiva, como veremos. Seguramente
nao resulta de um esforgo coletivo dos trabalhadores, dada a sua fragilidade politica
entéo.

Na verdade, a adogao de tais medidas depende e, muito, da sensibilidade dos
niveis técnicos quanto a preservacao dos trabalhadores. Além disso, depende decisiva-
mente da sua habilidade em traduzir preocupagdes desta natureza numa légica compa-
tivel com a dindmica de valorizagao, da empresa e de expressar essa légica numa
linguagem absorvivel pela concepgéo gerencial dominante.

A compatibilidade entre a reciclagem de trabalhadores de turno e o processo de
valorizagao se manifesta através de 4 aspectos interligados que funcionam como meca-
nismos de apropriagao de sobretrabalho (ou trabalho excedente):

1. O treinamento constante no horario administrativo permite uma maior intensidade

no trabalho individual;

2. Permite a criagdo de uma reserva interna de trabalhadores polivalentes;

3. Propicia que trabalhadores com diferentes salarios executem trabalhos equiva

lentes;

4. Favorece o aperfeicoamento e ajuste do trabalhador coletivo.

Para compreendermos estes aspectos e sua interdependéncia, sdo necessarios
alguns esclarecimentos acerca do processo de trabalho concreto e da pratica vigente
de distribuicao de tarefas entre os operadores.

A FT no retorcimento, distribuida em 4 turmas de trabalho e diferentes niveis hierar-
quicos, compreende: 1 Chefe de Divisdo, 5 Supervisores, 8 Encarregados, 2 Instrutores
e 208 Operadores®®. O conjunto de trabalhadores responsaveis diretos pelas tarefas
de execugao compreende:

Operador llI 20
Operador Il 62
Operador | 88
Operador Auxiliar 26
Ajudante de Producao 12

TOTAL 208
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O funcionamento da maquina retorcedeira requer basicamente 3 tipos de operacoes:
alimentacdo da maquina, emenda de fios €' arriada (que corresponde a retirada dos
carretéis cheios).

Em principio, de acordo com o manual de cargos, um unico posto de trabalho reuniria
essas 3 operacoes™. Entretanto, na pratica procedeu-se 2 decomposicéo deste posto
através do parcelamento de tarefas e sua pulverizacdo em 3 postos de trabalho distintos:
operador alimentador, operador emendador e operador amador**". Postos, por sua
vez, indistintamente ocupados por 3 diferentes tipos de trabalhadores — os Operadores
Ile Auxiliar'32', com 3 graus salariais diferenciados.

A decomposicao resultou na simplificacao da atividade laborai e a recomposicéao
do trabalho original de um operador passou a requerer a combinacao de varios trabalha-
dores. Implicou, portanto, numa redefinicao do trabalhador coletivo. Esta reintroducao
do principio de especializagao num processo de trabalho ja bastante decomposto permi-
te-nos apreender alguns dos mecanismos desenvolvidos no sentido de elevar a extragao
de sobretrabalho (mais-valia). Vejamos.

/l. 1. O Treinamento constante, no horario administrativo, permite a elevagdo da intensi-
dade do trabalho

O caso em estudo se inscreve num momento da divisdo do trabalho social caracte-
rizado por estruturas de processo de producao que materializam uma forte decomposicido
e parcelamento da atividade laboral em tarefas simples (por exemplo: alimentagao de
maquinas, transporte de matérias-primas/secundarias e de produtos acabados etc.)m).

. No Retorcimento foi possivel perceber como este carater, ja materializado no proprio
processo de trabalho, pode ser acentuado através de alterac6es na organizacédo e
composicao do trabalhador coletivo pré-existente. Vimos que, mediante a reintroducao
da decomposicao e parcelamento do contetido de um posto de trabalho, produziu-se
a simplificacao de tarefas e "novos" postos de trabalho mais especializados.

O ocupante do "novo" posto, durante o tempo em que nele permanece, aperfeicoa
sua habilidade e rapidez da execucdo. Dado o nivel de simplificacao de tarefas e seu
carater repetitivo, padronizado e monétono, foi seguramente aberta a possibilidade para
a intensificagdo do trabalho. Com o desenvolvimento da destreza e rapidez na execucao
foi criada, também, a possibilidade de formar uma forga-de-trabalho polivalente. O treina-
mento modela o trabalhador tornando-o capaz de realizar com enorme velocidade e
precisao cada uma das tarefas decompostas. O tempo de execucado dos trabalhadores
em treinamento é rigorosamente medido, controlado e aperfeicoado.

"(O Instrutor) acompanha a apredizagem dos treinados... registrando
no formulario (Folha de Acompanhamento de Tarefas) o nimero de cops
colocados e o numero de horas gastas por tarefa diariamente pelos
aprendizes, fazendo conversao das horas em minutos, calculando a mé-
dia didria de minutos obtida na semana, lancando as médias de cada
semana, comparando as médias de tempo obtidos por semana com
os tempos semanais previstos, lancando tempos convertidos em marcos
no Grafico de Desempenho, tragando grafico, analisando perfil'®®.

Os Instrutores sdo elementos fundamentais no processo de constituicdo da forca-de-
trabalho da fabrica. Ocupam-se da selecédo de novos trabalhadores e do aperfeicoamento
do grau de intensidade do trabalho.

Tem lugar, portanto, o aumento progressivo da intensidade do trabalho individual
com o preenchimento dos poros da jornada de trabalho. Conseqiientemente, eleva-se
a capacidade produtiva do operario coletivo e aumenta o desgaste da forca-de-trabalho
individual.
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Il. 2. A criagcdo de uma reserva interna de operadores polivalentes

Como vimos, trata-se de uma unidade produtiva com alta composicao organica
de capital e tecnologia avancada, cujo processo de trabalho é absolutamente incom-
pativel com o absenteismo.

Por outro lado, vale salientar a estreita interdependéncia entre as 5 etapas do
processo de fabricacao: o produto final de cada uma delas corresponde a matéria-prima
da etapa seguinte até o final da cadeia de transformacio quimica e téxtil®®. Todos
tém sua programacao de producao estabelecida no sentido de atender a demanda
dos clientes. Falhas no encadeamento do processo e no cumprimento da programacao
em qualquer uma das etapas tém graves consequéncias para o processo de valorizacao
da empresa.

Retomando a questdo da incorporacdo do trabalho vivo ao processo de trabalho
no Retorcimento, ha que se destacar a existéncia de uma reserva interna de operadores
polivalentes, isto é, capazes de preencher qualquer um dos 3 postos basicos de operacdo
do processo (alimentacdo, emenda e arriada). Esta reserva de 10 homens em média
permanece em treinamento durante o horario administrativo, que tem periodos de tempo
em comum com 2 dos turnos de trabalho.

E importante salientar que a polivaléncia recompode potencialmente no proprio
trabalhador, o conjunto de tarefas decompostas do trabalho pratico. Entretanto, quando
inserido no processo de producdo, ele executa apenas uma operacdo basica,
fragmentada. Nenhum posto de execucdao recompde, ou reune, as 3 operacoes
basicas parceladas.

/I. 3. Trabalhadores com diferentes saldrios executam trabalhos equivalentes.

Este mecanismo de troca desigual atinge a 84,6% dos operadores desta etapa
de fabricagao, ou seja, 176 trabalhadores. Os 3 postos basicos de trabalho, anteriormente
citados, sdo indistintamente ocupados pelo Operador Il, Operador | e Operador Auxiliar.
Sao conservados, entretanto, seus diferentes niveis de remuneragdo. Estes ndo se
diferenciam pelo treinamento, capacitagao, trabalho executado, ou pelo desgaste de
sua forca-de-trabalho, mas, t0 somente, pelos salarios recebidos®®.

As justificativas que nos foram dadas para este fato giravam em torno da necessidade
de "motivar" os trabalhadores com o aceno da mobilidade vertical. Pensamos, entretanto,
que esta discriminacao salarial, viabilizada pelo mecanismo da decomposic¢ao do trabalho
e seu parcelamento, consiste essencialmente numa das formas de redugéo do capital
variavel. Corresponde a transformagéao de parte da remuneracao do trabalhador em
fonte de acumulagéo de capital através da redugao artificial do salario abaixo do valor
da forga-de-trabalho consumida no processo de produgéo(m.

Essa diferenciacédo salarial é arbitrariamente formalizada quando a empresa classi-
fica o Operador Auxiliar entre os trabalhadores "Ndo-Qualificados". Sendo vejamos.

FORGA-DE-TRABALHO DO PROCESSO DE FABRICAGAO
(EXCLUIDOS OS NIVEIS DE SUPERVISAO E CHEFIA) BAHIA

GRUPOSDE _ GRAU DE ESCALA N2DE
CLASSIFICAGAO SALARIAL ;FEALBALHADORES ABS
Ill. Trabalhadores Qualificados 98 26 45
Op. de Painel Il Op. de Painel | 7 44 0,0
Control. Painel 0,7
0,7
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Ne DE
GRUPOSDE _ GRAU DE ESCALA TRABALHADORES
CLASSIFICAGAO SALARIAL ABS REL.
Teceldo (Op. de Tear) 7 18 3,1
Il. Trabalhadores Semi-Qualificados 506 86,9
Operador Il 6 108 18,5
Operador I 5 207 35,6
Operador | 4 191 32,8
|. Trabalhadores Nao-Qualificados 50 8,6
Operador Auxiliar 3 34 5,8
Ajudante. Produgao 2 16 2,8
TOTAL — 582 100%

FONTE: dados fornecidos pela empresa, Pélo Petroquimico de Camagari, Bahia, 1981.

/l. 4. O aperfeicoamento e ajuste do trabalhador coletivo

Assinalamos que o mecanismo da decomposicdo do trabalho aplicado sobre o
processo de trabalho, no Retorcimento, provocou, seguramente, uma redefinicao na
composicao do trabalhador coletivo e a elevacdo do seu rendimento. Esse constitui
um argumento explicativo substancial para compreendermos a elevagao do volume
fisico produzido pela empresa, paralelamente a tendéncia a uma diminuicdo absoluta
do numero de trabalhadores da producéo.

Focalizando primeiramente o trabalho manual de execucao, verificamos que antes
do procedimento cirtrgico da decomposicdo, um unico trabalhador reunia as operacoes
de alimentacao’, emenda e arriada. Posteriormente, estas operacdes sao reunidas me
diante a combinacao, num todo articulado, dos operadores alimentador, emendador
e arriador. A recomposicao do trabalho manual no processo concreto nao se da, pois,
mediante um Unico trabalhador, mas através do operario coletivo.

Evidentemente que a reintroducao da especializacao do trabalho produziu a simplifi-
cacao deste e a diminuicao do tempo de preparo desta mutilada forca-de-trabalho.
Seguramente, o alcance deste mecanismo é mais amplo ao abreviar o caminho para
a desvalorizacao da FT e, consequentemente, dos seus niveis de remuneracao. Além
disso, estdo abertas as comportas para a pré-fixagao mais rigida dos padrées de execu-
cao das tarefas e para um maior controle da forca-de-trabalho. Esta mais aplainado,
portanto, o terreno para a intensificagdo do trabalho e a elevacao da massa de mais-valia.

Sob o ponto de vista do trabalhador individual, este procedimento significa um
maior dispéndio de sua forca-de-trabalho, pelo preenchimento dos poros da jornada,
e, consequentemente, um desgaste mais acelerado e concentrado.

Sob o aspecto do trabalho coletivo, equivale a uma potencializacdao do seu rendi-
mento através da combinacédo, num todo articulado, de varios individuos com apurado
grau de intensidade de trabalho.

A decomposicio, ao viabilizar a pré-fixacdo de padroes mais precisos de execucao
das tarefas, facilita em cadeia o trabalho de controle. Isto é, favorece o patrulhamento
do Operador lll sobre os demais operadores. O que, por sua vez, facilita o trabalho
de controle pelos Encarregados e Supervisores do mesmo modo que o de coordenacdo
pelo Chefe de Divisdao. Ou seja, aprimora-se a articulacao das tarefas de execugao
e controle no processo imediato de fabricacao, integralizando o trabalhador coletivo.

Assim, incorporamos a analise um dos aspectos que particularizam o trabalho
coletivo no modo de producao capitalista: as fungées de controle do processo de trabalho
sdo exteriores ao trabalho de execucéao e necessarias a realizacdo de um trabalho
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coletivo permeado pelas relagdes de exploracao e depredacao da forca-de-trabalho.
Traco que o distingue do principio do trabalho coletivo (de complementariedade e colabo-
racdo entre os individuos), em que naturalmente é necessaro o auto-controle e o
controle dos recursos sociais (por exemplo, materiais a processar, qualidade do produto,
etc). Controle de natureza muito distinta daquele que se realiza sob as leis de acumu-
lacdo, ou sob qualquer forma de produtivismo cego.

Em suma, esses aspectos interdependentes do processo de valorizagao da empresa
interferem diretamente na dindmica da extracao de sobre trabalho. Por um lado, a
sua combinacao atua como meio de intensificar o processo de trabalho sob uma base
técnica de elevada produtividade. Os impactos sobre o trabalhador se traduzem num
desgaste mais acentuado, rapido e concentrado. Por outro lado, o processo de valori-
zacao envolve um mecanismo de reducao artificial de salarios.

Ao observarmos o processo de producdo em sua unidade — enquanto processo
de valorizacao e processo de trabalho—percebemos que se inscreve no amplo processo
de desenvolvimento do modo de producao capitalista no espaco socio-economico de
um pais dependente.

Sob este prisma, importa considerar a forma de incorporacdo do conhecimento
e sua aplicacao na industria, mediante avancos tecnoldgicos subordinados ao fim da
acumulacéo de capital. Sdo questionaveis os seus impactos sociais, tanto ao nivel
interno das fabricas, quanto comunitario.

No tocante ao processo de trabalho, revela-se, seguramente, o carater predatério
da utilizacao do trabalho vivo, dadas a natureza da organizacao social e as condicées
ambientais. De uma parte devido a absorcao relativamente reduzida de trabalhores
no processo, favorecida pela combinacdo de produtividade e intensidade do trabalho
elevadas. Doutra parte, devido ao desgaste prematuro, continuo e irreversivel da forca-
de-trabalho, expresso pelas estatisticas de acidentes de trabalho.

O fato de que os acidentes de trabalho e agentes agressivos sejam problemas
antigos da industria apenas acentua a necessidade de transformag6es sociais que
possam neutralizar e/ou eliminar este traco do labor diario de multidées humanas. Proble-
ma que se tem tornado mais complexo pela criacao e/ou potencializacdao dos agentes
e situagcoes agressivas, de efeitos imediatos e visiveis, ou sutis e a longo prazo, que
transmutam o trabalho de meio de vida em meio de negacgao da vida.

Por fim, resta-nos ressaltar a dimensao do processo de trabalho enquanto espaco
apropriado para conquistas orientadas para a humanizacao do quotidiano e civilizagcdao
das maquinas, dependentes unicamente do jogo politico das forgas sociais.
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QUADRO 1

ACIDENTES E TRABALHADORES POR AREA DE ATIVIDADE DA EMPRESA

BAHIA (VALORES ABSOLUTOS E RELATIVOS)

Periodo 1978 1979 1980
Areas de Atividades N. de Empregados |N. de Acidentes (AT) |A.T.Numero |N.de Empregados [N.de Acidentes [A.T. Numero | N. Empregados N. de Acidentes | AT/NUmero
ABS % ABS % | Empregados ABS % ABS % | Empregados ABS % ABS % | Empregado
s
Processo de Fabricagdo 474 57,5 51 83,6 10,8 650 59,1 358| 80,8 55,1 629 58,1 257 84,2 40,9
Programacéo da producéo 3 0,4 — — — 6 0,6 — — — — — —
Manutencao 129 156 6 9.8 4,6 166 151 50| 113 30,1 163
Controle de Qualidade 36 4,4 — — — 42 3,8 1" 2,5 26,2 40 3,7 2 0,7 5,0
Almoxarifados (materiais) 24 2,9 1 1,7 4,2 39 3,5 9 2,0 231 42 3,9 1,3 9,5
Seg. e Protegéo a Fabrica 8 1,0 — — — 7 0,6 — — — 8 0,7 2 0,7
9 1.1 — — 3 0.3 — — — — — —
Administracdo 141 171 3 4,9 21 187 17,0 15 3,4 8,5 191 17,6 5 1,6 2,6
TOTAL 824 100 61 100 74 1.100 100 443 100 40,3 1.082 100 305| 100 18,2

FONTE: "Estatisticas de acidentes de trabalho" fornecidas pela empresa, maio de 1981, Pélo Petroquimico de Camagari, Bahia.



QUADRO 2
PROCESSO DE FABRICAGAO: ACIDENTES DE TRABALHO NA EMPRESA — 1978/79/80

BAHIA (VALORES ABSOLUTOS) '

Areas do processo 1978 1979 1980
De fabricacdo N. de Traba- | N. de Aci- N. de AT. Com N. de Traba- N. de Aci- N. de AT. Com |N. de Traba- N. de Aci- N. de AT.

Ihadores dentes (AT) |Afastamento Ihadores dentes (AT) |Afastamento lhadores dentes (AT) C/Afastam.
Polimerizagdo 8865 166 8 11 96 87 9136 104 83 60 3
Fiacdo 97 183 42 152 102 813 63 20 12
Estiragem 160 217 95 34 2 146 68 32
Retorci mento 64 98 218 86
Tecelagem 99 23
TOTAL: 474 51 8 650 358 37 629 257 11

FONTE: Estatisticas de acidentes de trabalho da empresa, Pélo Petroquimico de Camagari, Bahia.
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QUADRO 3 .
RELACAO ENTRE ACIDENTES E FORCA DE TRABALHO NA FABRICA
BAHIA (VALORES RELATIVOS)
ETAPA DE FABRICACAO FT ACIDENTADA (%) |ACIDENTES C/ AFASTAMENTO (%)
1978 {1979 1980 | 1978 1979 1980
Polimerizagdo 18,2 94,8 72,3 6,2 11,0 5,0
Fiagdo 9,2 (41,4 241 | 16,7 11,1 5,0
Estiragem 12,3 |67,1 46,6 | 50,0 7.8 2,9
Retorcimento 11,2 43,8 394 | 111 13,7 35
Tecelagem 4,7 (34,7 23,2 5,9 8,7
TOTAL 10,8 |55,1 40,8 | 15,68 10,33 43

FONTE: Estatistica de acidentes de trabalho da empresa, Pélo Petroquimico de Camagari, Bahia.

QUADRO 4 . . .
NIiVEIS DE RUIDO NA FABRICA E MAXIMA TEMPO DE EXPOSICAO
) NiVEL DE MAXIMO TEMPO
LOCAL DA FABRICA RUIDO DE EXPOSICAO
1. Expedicao
Escritério 50 dB
Armazenamento 75dB
2. Oficina Mecéanica de Converting 80dB
3. Tecelagem
3.1. Primeira medicao
Corredor entre teares 99dB 1 hora
Plataforma de operagéo de tear 101,5dB 45" (minutos)
Corredor acesso ao Retorcimento 96dB 1 horae45'
Escritério 77dB
3.2. Segunda medigéo 90dB 4 horas
Corredor préximo a expedicao
Tear 97dB 1 hora1b'
Tear 97dB 1 hora1%
Tear 97dB 1 hora 15
Corredor (centro) 94dB 2 horas 15'
Tear 99dB 1 hora
Tear 99dB 1 hora
Tear 99dB 1 hora15
4. Retorcimento
4.1. Primeira medi¢&o Escritério Entre 78dB
maquinas Corredor entre
maquinas Corredor acesso a 102 —100dB 45' 1h
Estiragem 97 —97,5dB 1h15

98dB 1 hora 15
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LOCAL DA FABRICA NIVEL DE MAXIMO TEMPO
RUIDO DE EXPOSICAO
4.2. Segunda medi¢ao Corredor do 94dB 2horas 15'1
Sul Entre méaquinas de cordoagem 98dB hora15'2
Entre maquinas de cordoagem 95dB horas 2
Corredor (centro) Entre maquinas 94dB horas 15'2
pré-tor¢céo Entre maquinas pré-torgao 95dB horas 2
95dB horas

5. Estiragem Entre gaiola e 85dB 8 horas

magquinas Corredor entre 80dB

maquinas

6. Fiacao Escritério 60dB

Sala bobinadeiras 72dB

7. Polimerizagao Cortadeira 92dB 3 horas 4

de chips Térreo perto 90dB horas 4

exaustores 12 andar perto 90dB horas 4

exaustores 2° andar perto 90dB horas 4

exaustores 32 andar perto 90dB horas

exaustores

8. Planta de agua gelada 97dB 1h15%

Mesa operador Zona de 105dB 30’

operagao

9. Estagdo de Recebimento de Utilidades 65 dB

Painel Area externa 90dB

FONTE: Dados fornecidos pela Empresa, Pélo Petroquimico de Camacari, Bahia, 1981.
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. ; QUADRO 5 COMPORTAMENTO DA
PRODUCAO E DO NUMERO DE TRABALHADORES
DA FABRICA ENTRE 1978 E 1961

BAHIA (VALORES ABSOLUTOS)
ANO N. DE TRABALHADORES PRODUGAO EFETIVA
DA PRODUGCAO DE FIOS/TECIDO
(em toneladas)
1978 474 931
1979 650 10.89%4
1980 629 14.173
1981 630 12,822

FONTE: Os dados da produgéo anual foram fornecidos pelo COPEC e os relativos ao numero de trabalhadores
pela empresa, Pélo Petroquimico de Camacgari, Bahia.
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NOTAS

" Esta pesquisa resultou na dissertacao "Processo de trabalho na industria téxtil: um estudo de caso" apresen
tada ao Mestrado em Ciéncias Sociais da UFBa em 1983. Foi desenvolvida sob a orientacéo de Helena
Hirata e contou com o apoio financeiro do CNPq.

2 Pesquisadora do Centro de Recursos Humanos — CRH/UFBa.

9 Trata-se de uma empresa produtora de fios e tecidos sintéticos para fins industriais, implantada no Pdlo
Petroquimico de Camagari que, por sua vez, envolve unidades produtivas com elevada composicédo organica
de capital (COC) e tecnologia avancada. O empreendimento contou com a participagio de grupos de capital
privado nacional e estrangeiro, conjuntamente responsaveis por 20,4% das inversoes, e com a participacao
do Estado mediante contribuicao financeira sob as formas de empréstimos e acoes. O grupo estrangeiro
se destaca pelo fornecimento de tecnologia e conhecimento empresarial e o grupo nacional pela capacidade
de articulagcao com 6rgaos governamentais (CDI, SUDENE etc).

) A fabrica entra em pré-operacao em 1978 e opera normalmente a partir de 1979, quando é apontada pela
Federac@o das Industrias da Bahia (FIEBA) entre as dez maiores empresas do estado, mediante aspectos
que configuram sua forte concentracéo organica de capital e lucratividade (ex: Imobilizado Técnico, Patriménio
Liquido, Lucro Liquido, Computo Geral).

O campo administrativo-financeiro compreende as areas comercial-financeira, de Organizacao e Métodos,
Recrutamento, Cargos e Salarios, Assisténcia Médico-social, Alimentagao, Vigilancia, Transportes, Relacdes
Industriais etc.

% Trata-se da ocorréncia total de acidentes de trabalho, com ou sem afastamento do acidentado.

7) SAAD (1979), pag. 50/1. Grifos nossos.

8) Semana de Saude do Trabalhador, 2 (1979).

9) BARRETO NETO et alli (1985), p. 156.
"Ha muito tempo que se conhecem os tumores benignos e os tumores malignos e sua causa, no entanto,
era desconhecida. Somente em 1775, portanto, ha cerca de 200 anos, que pela primeira vez foi descrita a
causa de um tumor. Percival Pott descreveu o aparecimento de carcinomas do escroto em limpadores de
chaminé; mais ainda, referiu que aquelas neoplasias malignas deveriam ser a consequéncia do contato da
pele do escroto com a foligem. (...) Somente em 1915 é que dois pesquisadores japoneses Ichigawa e
Yamagita, foram capazes de produzir um cancer experimental. (...) Depois de sua observacdo um numero
enorme de trabalhos experimentais vém sendo realizados e numerosas substancias sdo conhecidas como
carcinogenéticos ou substancias carcinégenas, sendo que, as mais importantes entre elas séo (...) encon-
tradas na foligem, no alcatrao e em varios outros derivados do carvao mineral e do petréleo. (...) Outro
fato de interesse, resultado de dados experimentais como também de observacdes clinicas e epidemiotdgicas,
é o conceito de co-carcinégenos. Por este conceito a exposi¢cao a duas substancias carcinégenas aumenta
de muito a probabilidade de aparecimento de neoplasia” 156a 158.

0 Estatisticas fornecidas pela empresa "Taxas de frequéncia e gravidade dos acidentes de trabalho em 23
empresas petroquimicas— 1979".

(" para avaliar este elemento ambiental é utilizado o "indice de Bulbo Umido — Termémetro do Globo" (IBUTG).
Medido por aparelhos especiais, € um indice que simula as trocas térmicas entre o corpo humano e o
ambiente. Abrange variaveis tais como: velocidade do ar, umidade relativa do ar, calor radiante, temperatura
do ar. E o indice utilizado na empresa e adotado pelo Ministério do Trabalho, através da Portaria 3.214,
8 de junho de 1978, para verificacdo de insalubridade em ambientes de trabalho quentes. Segundo especia
listas, existe uma outra medida mais acurada que, além de simular a troca térmica, inclui mais variaveis
(temperatura efetiva) que é o indice de Sobrecarga Térmica (IST). "Diversos sé@o os indices existentes
atualmente para avaliar o calor, e naturalmente nenhum deles é 6timo em dar as informagées sobre todas
as alteracdes que estiao ocorrendo no organismo. Num estudo minucioso, Peterson em 1970, comparou
os diversos indices, verificando a correlacdo dos mesmos com o que realmente acontecia no organismo
e chegou a concluséo que para uma analise exata seriam necessarias sempre 3 medidas (e indices).
No entanto, também encontrou que a variacédo do IST nunca era superior a 10%, o que demonstra que
0 IST avalia bem os fendmenos que estio ocorrendo no organismo durante o trabalho em altas temperaturas,
com uma precisao de pelo menos 90%". MENDES (1980), p. 400/01. Para a defini¢cdo do IBUTG e limites
de toleréncia em fungao do tempo de exposicao do trabalhador e tipo de atividade, ver SAAD (1979),
p. 50/1.

2 Orientacao contida na Norma Regulamentadora 15 (NR-15) da CLT. Ver SAAD (1979), p. 174/6.

'3 "Os periodos de descanso serio considerados tempo de servico para todos os efeitos legais"” in Norma

Regulamentadora 15, ver SAAD (1979), p. 174. ™

Semana de Saude do Trabalhador, 2(1979).

Ver MENDES (1980) sobre doencas causadas pela exposicao a altas temperaturas, sobre a avaliacdo
destes ambientes e medidas preventivas.

SAAD, (1979), pag. 212/22.

16) SCHVARTSMAN (1979), p. 299/300.
) NAPOLEONI (1976), p. 112/17; MARX (1959), p. 55, 132; CORIAT (1976), p. 32/82; BRAVERMAN (1980),
p. 146. 18 Artigo extraido do jornal da Empresa "E", Publicacao Interna, Ano |, n. 6, janeiro/fevereiro de
1981, p.
6, Bahia
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' SAAD (1979), p. 173. Ver quadro de tempos de exposicao aos niveis de ruido na Norma Regulamentadora
15 (NR-15) Anexo n. 1 da CLT. ® "Consistem de tampdes que sdo adaptados na orelha externa do individuo,
impedindo que o barulho excessivo
atinja a membrana timpanica’',. MENDES (1980), P. 430. 2 "Esses tampdes podem ser de dois tipos
basicos: (a) de insercéo; (b) tipo fone ou concha. Os tampdes
do tipo fone sao em geral mais eficientes, conseguindo reduzir, em média, cerca de 35 dB, enquanto
os de insercéo, existentes no comércio, reduzem em média 20 dB". 2. tipo concha, fone (...). Sua
colocacéao é mais simples, mas nao é demais mencionar que trabalhadores
de areas quentes costumam queixar-se muito pelo incomodo causado pela sudorese que acompanha o
uso desse protetor, o que naturalmente, contra-indica sua implantacao”. MENDES. (1980). p. 431/2. 23)
SAAD (1979), p. 173. 2 SEMSAT (1979)
Ver PORTMANN e PORTMANN (1979), p. 247 e MENDES (1980) p. 419/24. MENDES ao abordar a surdez
temporaria coloca:
"Também conhecida como mudanca temporaria do limiar de audigc@o, ocorre apés uma exposicao a um
barulho intenso, por um curto periodo de tempo. (...).
Pesquisas recentes tém demonstrado existir uma correlagao entre a surdez temporaria e a surdez permanente,
de tal forma que respostas hipersensiveis na indugao da primeira, seriam sugestivas da sensibilidade potencial

a instalagao da segunda", p. 420/21. *) SAAD (1979), p. 165. Os trechos reproduzidos fazem parte da
Norma Regulamentadora 12 (NR-12) —

Maquinas e Equipamentos, da CLT.
%) DIESAT (1981), (1987). 27)
Ver Marini (1977), p. 95/6.

%) »_. El hecho de que, en los paises altamente industrializados la elevacion simultanea de la productividad y
de la intensidad de trabajo no se hayan traducido desde hace varias décadas en reduccion de la jornada no
invalida lo que se ha dicho: apenas revela la incapacidad de la clase obrera para depender sus legitimos
interesses, y se traduce por el agotamiento prematuro de la fuerza de trabajo, expresado en la reduccion

progresiva de la vida util del trabajador, asi como en los transtornos psicofisicos provocados por el excesso
de fatiga". MARINI (1977) p. 97.

® pg descricdes dos cargos sdo apresentados em FRANCO (1983), p. 222-47.

%) A organizagdo de trabalho padrio previa que o Operador Il ocuparia o posto de trabalho desenvolvendo
as 3 operacgoes, de forma semelhante & descricdao do cargo de "Maquinista de Retrocedeira" constante
do Catalogo Brasileiro de Ocupagées da Industria Téxtil.

%') Operador Alimentador executa o carregamento das gaiolas das maquinas com o material proveniente da
etapa de fabricacao anterior (cops com fio estirado), a Estiragem. Operador Emendador — tem a tarefa
de emendar fios com sopro de ar. Operador Arriador — tem por tarefa retirar o produto das maquinas
(cops cheios).

? Quanto aos demais cargos, convém assinalar que o Ajudante de Produgdo tem como tarefa deixar as
magquinas limpas, e o Operador lll verifica as operacdes de alimentacdo, emenda e arriada, através do
patrulhamento de grupos de maquinas, orientando a execucao das devidas correcoes. Além dessas tarefas
basicas dos postos de trabalho, existem as auxiliares, tais como a leitura de rotacédo de fuso através de
luz estroboscopica (Operador | e Operador Auxiliar) e a limpeza de restos de fios em carretéis (operadores).
Sao variados os mecanismos de controle utilizados na verificacao de trabalho dos operadores.

) ver MARX (1959), capitulo 3.

) Trecho reproduzido da descri¢do do cargo de Instrutor |, contido no Manual de Cargos da empresa.

®) para uma descrigio mais detalhada do processo de trabalho, ver FRANCO (1983), p. 121-43.

% Detalhes quanto ao valor dos salarios, composi¢ao da escala salarial, classificagao de cargos e critérios

utilizados, p. 93-119 e 173-75. 3 Ver MARX (1959), p. 505 sobre a conversao de recursos necessarios ao
consumo do operario em fonte

de acumulag@o do capital.



