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1 INTRODUCAO

Os anos 70 marcam a entrada definitiva de novas tecnologias mi-
croeletrénicas e novas formas de organizacdo do trabalho nos diferentes ra-
mos das indiistrias, sendo que, no Brasil, a entrada € relatvamente recente,

intensificando-se no final dos anos 80.

V4rios estudos tEm apontado como causas dessas mudancas o es-
gotamento do modelo fordista em suas bases técnicas e sociais, relacionado
com a rigidez do processo de produgéo, a permanéncia de tempos mortos
e improdutivos, impedindo maior produtividade e qualidade do produto.
Mas, por outro lado, a crise do fordismo € também uma crise do modo de or-

izacdo do trabalho, com intensificagdo cada vez maior da luta de classes
na producio (Aglietta, 1979; Coriat, 1988; Lipietz, Lebdrone, 1990; Hum-
phrey 1989).

A resisténcia dos trabalhadores ao modelo de organizacdo fordista
caracteriza-se de diversas formas: absentefsmo, quebra de ritmos, aumento
de pecas defeituosas, crescimento ou desperdicio, rejeicao cada vez maior 2
divisao entre execugdo e planejamento, ao aumento do ccnq-ulg e do ritmo a
fragmentacdo das tarefas, mas, também, a constante depreciagio de saldrios
com o modelo de acumulagao.
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Para alguns autores, as novas tecnologias informatizadas e as no-
vas formas de organizagio do trabalho vém sendo relacionadas a um con-
junto de modificagGes sociais e econdmicas, € um novo modelo econdmico
estd sendo construfdo em substituigio ao paradigma fordista. Para Piore, Sa-
bel (1984), um novo regime de acumulagdo j4 estaria funcionando. Saliente-
mos, entre outros, os seguintes aspectos definidos pelos autores:

a) a descentralizagdo da atividade produtiva apoiada na flexibili-
dade da producgao;

b) um novo tipo de relacionamento entre as empresas, marcado
pelo declinio da verticalizac@o da produgdo, com a integracao entre peque-
nas e médias empresas; e

c) os novos padrées de uso do trabalho definidos pela reintegra-
cao da execucao e da concepgdo, pela polivaléncia dos trabalhadores chama-
dos a realizar tarefas variadas e multiqualificadas e conseqgiiente desenvolvi-
mento de um maior conhecimento e domfnio sobre o conjunto do processo

produtivo.

) Entretanto, o estudo desses dois autores tem sido criticado por v4-
rios pesquisadores, principalmente com base na a0 de que um novo
paradigma econdmico jd estaria definido. Entre cles, Boyer (1986), por
exemplo, aponta obstéculos que dificultam o desenvolvimento do modelo: a
reagdo A crise ndo estabelece, necessariamente, um novo caminho para solu-
ciond-la ou substituf-la; a utilizagdo de equipamentos microeletrdnicos nas
indiistrias ndo garante um método suficiente para reverter tendéncias de per-
da de competitividade no mercado e diminuigdo da demanda mundial; e, por
fim, superenfatizacdo dos aspectos tecnolégicos da flexibilidade em detri-
mento de fatores econémicos e institucionais.

Na mesma linha de argumentagdo, encontra-se outro autor, Wood
(1989), que chama a atencdo para a complexidade da realidade e a possibili-
dade da convivéncia dos dois modelos. Enfatiza as segmentag0es no merca-
do de trabalho e a convivéncia de uma mio-de-obra multiqualificada e fun-
cionalmente flexivel e de uma mao-de-obra mais instdvel, com poucos direi-
tos trabalhistas e contratos de rabalho por tempo determinado ou em tempo
parcial. Para o autor, as mudangas tecnoldgicas e organizacionais acarretam
intensificacdo do trabalho, desqualificagdo e aumento do controle, para as
mulheres, a0 mesmo tempo que, para os homens, o trabalho se apresenta
mais flexivel e qualificado.

Hirata (1991), em trabalho recente, enfatizou questdes semelhan-
tes, chamando a atencdo para as conseqiiéncias sociais das mudangas tecno-
légicas sob trés dimensdes indissocidveis diferenciadas por género: o empre-
go, o trabalho e a qualificagdo. Para a autora, a tecnologia, as mudangas tec-
nolégicas e as inovagdes tecnolégicas ndo tém a mesma conseqiiéncia para
os homens e as mulheres. A mesma questdo se coloca para pafses altamente
industrializados ou pafses em vias de desenvolvimento, que apresentam dife-
rencas significativas. Outro aspecto enfatizado pela autora € que as mudan-
gas tecnoldgicas ndo tém a mesma conseqiiéncia para diferentes categorias
de pessoas que se distinguem pelo seu lugar na diviséo técnica e social do
trabalho e pelo seu nivel de qualificagao.
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Todas essas indagacGes ¢ polémicas demonstram justamente que
as mudangas ocorridas ndo sdo uma decorréncia inevitdvel da tecnologia em
si mesma, mas das escolhas sociais e das estratégias polfticas de sua utiliza-
gao. Compreende-se, portanto, 0 processo de trabalho como uma relagéo so-
cial e polftica que contém visdes e projetos sociais diferentes e conflitantes,
entendendo a tecnologia e a organizacéo do trabalho como campo e expres-
sao de luta das forgas em jogo (Le Ven, Neves, Horta, 1983).

A introdugdo de movas tecnologias e de novas formas de organi-
zagdo no processo de produgdo industrial tem provocado um grande impacto.
Elas tm procurado responder aos desafios do mercado mundial que exigem
maior competitividade e qualidade do produto, além do atendimento 2s novas
demandas do consumo. Objetivam também enfraquecer o controle dos tra-
balhadores sobre o processo de trabalho e as resisténcias organizadas no co-
tidiano fabril e eliminar os tempos mortos, alcancando maior produtividade e
diminuigdo de custos. Dessa maneira, as novas tecnologias apresentam dois
objetivos fundamentais: tomar as empresas mais aptas a disputar no mercado
e conseguir um aumento do controle sobre a produgdo e sobre os trabalhado-
res. Nesse confronto de inovagdo, dois paradigmas reorganizam todo o pro-
cesso de produgdo e de trabalho: a flexibilidade e a integragao.

A flexibilidade dos equipamentos microeletrdnicos consiste na
possibilidade de adaptagdo 2s exigéncias de modificagdo do produto, aten-
dendo rapidamente s flutuagGes do mercado. Como aponta Coriat (1988), a
flexibilidade favorece a maximizacio das taxas de utilizacdo das capacidades
instaladas e a aceleragdo de amortizacdo dos equipamentos, pois permite a
fabricagdo simuitinea e de maneira automética de uma gama de pegas dife-
renciadas a partir de um produto elementar ou produto de base.

A integracio se baseia mos mesmos principios tayloristas e for-
distas de eliminacio dos tempos mortos, otimizando a relago entre tempo de
circulagiao e tempo de operagfo e uma otimizagdo da légica da informacéo
no fluxo produtivo e dos meios circulares, abastecendo, assim, com a méxi-
ma eficiéncia e rapidez, as linhas e os postos, segundo suas necessidades
(Coriat, 1988).

Ainda de acordo com este autor, a entrada de novos equipamentos
microeletrinicos significa um aumento substancial de produtividade, uma
vez que os ritmos alcancados sdo muito mais elevados que os obtidos nas
méquinas eletromecénicas. Por outro lado, reduzem-se 0s tempos mortos € 0s
tempos improdutivos e

“a produgdo em tempo oculto que, na opinido do autor, consiste na execu-
¢do simultdnea de duas ou mais operagdes que anteriormente eram realiza-
das sucessivamente” (Coriat, 1988. p. 28),

E necessédrio, entretanto, chamar a atengdo para alguns aspectos
da entrada de tecnologia com base microeletronica no Brasil. Os diferentes
estudos e pesquisas tém apontado para a diversidade de sua utilizagdo nos
diferentes ramos da indistria. Existe uma heterogeneidade muito grande no
emprego desses novos equipamentos dentro de um mesmo setor industrial.

Por outro lado, algumas indistrias ndo introduzem inovagdes tec-
nolégicas, mas procuram inovar nas formas organizacionais, estabelecendo
uma politica de gestio fundada nos Circulos de Controle de Qualidade
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(CCQ) e no Controle Total de Qualidade (CTQ) e outras formas de partici-
pagdo, procurando motivar o trabalhador a se envolver mais com a empresa e
seu trabalho. Além desses, existe também o sistema Kan-ban/just-in-time,
que visa otimizar os fluxos de produgdo, dispensando os estoques interme-
difrios, tornando o sistema 4gil e eficiente na circulagdo de informacdes, a
polivaléncia, o enrigquecimento de tarefas, grupos semi-auténomos e a fabri-
cagdo em ilhas.

Todas essas modificagdes tém provocado impactos tanto nos tra-
balhadores quanto no contelido do trabalho. A questio do emprego/desem-
prego, qualificag@o/desqualificagdo, a mudanca nas condi¢Oes de trabalho,
as conseqiiéncias para a salide do trabalhador e as questDes salariais t€ém
provocado uma série de polémicas entre os estudiosos do assunto. Entretan-
to, 0 que, nos dltimos anos, vem se destacando e se afirmando nos debates &
o limite da abordagem determinista. Tem ficado cada vez mais claro que a
varidvel tecnolégica ndo ¢ uma variivel independente e, sim, produto das
relagdes sociais. Conseqgiientemente, suas aplicagbes sdo variadas, depen-
dendo dos regimes politicos dos pafses, das tradiges culturais, da capacida-
de de organizacdo e luta dos trabalhadores, provocando, assim, impacto so-
cial diferenciado (Falabella, 1988; Schmtiz 1988).

2 A CARACTERIZACAO DA EMPRESA

Os estudos sobre as novas tecnologias e novas formas de organi-
zag@o tém proliferado, nos ltimos anos, no Brasil, mas existe ainda uma sé-
rie de questdes e de dreas de pesquisas a serem desenvolvidas (Abramo,
1991).

Em Minas Gerais, as pesquisas realizadas neste campo sdo re-
centes e em nimero restrito. Estes estudos enfocaram a inddstria automobi-
Ifstica (Le Ven, Neves, Horta 1985), a indistria sidenirgica (Ferreira, 1988;
Ferreira, 1990); o setor bancdrio (Crivellari, Pereira, 1991) e a microeletrd-
nica (Le Ven, Neves, 1990).

Este trabalho coloca-se justamente nesta perspectiva, procurando
contribuir para um maior conhecimento em nfvel regional e ampliando o ar-
tigo anterior de um estudo de caso de uma indiistria microeletrénica (Le
Ven, Neves, 1990), analisando as respostas dos trabalhadores e do sindicato
sobre a introdugio de novas tecnologias e novas formas organizacionais. Ba-
seou-se em pesquisa de campo (com visita 2 empresa e entrevistas com en-
genheiros, chefe de recursos humanos, técnicos, trabalhadores e sindicalis-
tas), procurando observar os critérios definidos em nivel da pesquisa nacio-
nal: emprego, qualificagdo, saldrio, condicdes de trabalho e resposta dos tra-
balhadores, introduzindo também a questdo da diferenga por géneros, uma
vez que o setor emprega um mimero elevado de mao-de-obra feminina.

Em Minas Gerais, no inicio dos anos 80, mais precisamente em
1984, instala-se na Cidade Industrial, em Contagem, uma inddstria microe-
letronica, produtora de dispositivos semicondutores. A indistria de semicon-
dutores € o ramo da indistria de componentes eletrdnicos que, pela utiliza-
gao das propriedades dos materiais semicondutores, fornece dispositivos para
sistemas e subsistemas de equipamentos eletrdnicos finais para vérias 4reas:
setor publico, industrial, servigos, telecomunicagdo e computadores. Os dis-
positivos semicondutores s@o aqueles componentes feitos com materiais co-
mo silfcio ou germénio, que contém pouca quantidade de impureza, cuja ca-
pacidade condutiva é inferior 2 dos condutores, porém maior do que as dos
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isolantes, Eles, por possuirem essas qualidades, podem modular, retificar e
ampliar sinais elétricos. Os componentes semicondutores podem ser dividi-
dos em trés grandes grupos: os circuitos discretos ou passivos, circuitos in-
tegrados e circuitos hibridos. O mercado de circuitos integrados pode ser di-
vidido em trés segmentos: os circuitos ldgicos, destinados ao processamento
e controle (PCL), os circuitos integrados de memdéria e os microprocessado-
res. Os PCL, também conhecidos como logic chips, sdo circuitos que
substituem elementos discretos (diodos, transistores, resistores) nas aplica-
¢bes eletrdnicas. O chip padrio utilizado em computadores tem entre 500 e
1500 circuitos, e a perspectiva € de densidade de cerca de 5000 circuitos por
pastilha. As principais 4reas de aplicacdo sdo computadores, telecomunica-
¢bes e eletrfnica de consumo (dudio, video, automdveis, relégios e calcula-
doras (Tapia, 1985).

A empresa estudada € filial de um grupo nacional privado na 4rea
de microeletrénica e informética, associando-se a um grupo bancério privado
na 4rea de prestacdo de servigos e uma grande empresa multinacional, alcan-
cando avancos na sua produgdo de chips. A empresa produz transitores ¢
circuitos integrados, sendo que a participagdo destes produtos no volume da
produgdo é de 70% de transitores e 30% de circuitos integrados, sendo que
100% de sua produgdo dstinam-se ao mercado interno. Sua estrutura de pro-
dugdo para cada linha do produto € inscrita em pequenos lotes.

Atualmente, possui 684 empregados, sendo 481 no setor produti-
vo (engenheiros, supervisores, operadores diretos, operadores de equipa-
mentos, auxiliares de produgdo) e 203 no setor administrativo. Em 1989, a
empresa possufa 1 100 empregados no seu total, sendo 700 no setor produti-
do e 400 na administragdo, havendo, portanto, no perfodo de dois anos, de-
créscimo de 40% da mao-de-obra.

Nos iiltimos cinco anos, a empresa tem introduzido equipamentos
informatizados efou automag¢io microeletronica em alguns dos setores pro-
dutivos. Nos iiltimos dois anos, introduziu também mudancas organizacio-
nais.

E importante caracterizar que as novas medidas de automagéo e
as inovagdes organizacionais fazem parte de uma polftica de atualizacao téc-
nica da empresa para ampliar o volume da produgao, responder as exigéncias
de qualidade do mercado e ter um controle maior sobre o processo de produ-
gdo. Na fala da geréncia, aparece a preocupagdo de organizacdo de estraté-
gias que impliquem maior qualidade dos produtos da empresa e ampliagio da
participagio no mercado e na diminuigéo do custo da mio-de-obra. E evi-
dente que outros pontos aprésentam-se cOmo importantes para a execugio
desta polftica, tais como a exigéncia do produto, a economia de materiais, a
busca de flexibilidade e a necessidade de substituir equipamentos obsoletos.

3 O PROCESSO DE TRABALHO NA EMPRESA

O processo de trabalho na inddstria microeletrénica tem trés ope-
ragDes bésicas:
a) Difusdo

b) Montagem;
c) Testes ¢ Embalagem.
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Estas trés operagbes sdo subdivididas em 25 etapas de producio
que objetivam alcangar o méximo de aproveitamento de matéria-prima, hoje,
em tormo de 95%. O produto final € o chip, o circuito integrado e o tran-
sistor.

Na ordem seqiiencial, o infcio da fabricagdo dos produtos se d4
numa empresa de projetos de chips, da qual a indistria estudada participa
com 49% do capital. Naquela empresa, sdo projetadas as méscaras com
desenhos miniaturizados, para posterior aplicag@o nas laminas de silfcio
(Wafer), a matéria-prima do chip. Esta operagdo & feita num processo de
silkscreen..

O silicio ¢ importado dos Estados Unidos, Alemanha e Japdo
porque o Brasil, apesar de ser um dos maiores produtores de quartzo (grau
metalirgico), ndo detém a tecnologia de purificagdo deste mineral, capaz de
fazer com que ele atinja um grau de pureza “cletrdnico™ indispensével para
a producio de componentes eletrSnicos. Contudo, a empresa analisada ini-
ciou um trabalho de aprovacgio de ldminas de silfcio fabricadas por uma in-
diistria paulista que fabrica células solares. 1

A importagdo completa da matéria-prima eleva o custo final do
produto, tanto pelo custo do material como pelo pagamento dos impostos de

a) Difusdo

E a primeira operagio da produgio do chip. Chama-se “‘difusdo”
por ser condutora e isolante e trabalhar em nivel atdmico. Ela &, ao mesmo
tempo, metaldrgica — o que implica fusdo e, portanto, fornos de aqueci-
mento — ¢ eletromica.

A Difosdo consiste no processo de fotogravuras das liminas
de silfcio, a partir das “‘méscaras’ projetadas pela empresa associada. A ope-
racdo consiste na aplicagdo da méscara e sua impress@o na ldmina de silicio
através de um tratamento fisico-quimico. Segundo um técnico.

“na difusdo, pega-se uma placa de silicio virgem e grava-se o circuito. Por
isso chama-se difusdo. Difunde-se na placa de silicio, no disco de sillcio, a
Tha'”.

Cada ldmina tem aproximadamente 7,5 cm de didmetro, na qual
sao gravadas as pastilhas de chips, que medem, cada uma, de 2 a 5 mm.

Pelo processo de Difusio, cada ldmina pode conter de 1 000 a
30 000 chips, visfveis a olho nu em forma de quadrinhos. Porém, para dis-
tinguir os desenhos impressos, seria necessério amplid-los milhares de vezes.

Nesta operacdo de Difusdo, trabalham de 50 a 100 pessoas, ho-
mens ¢ mulheres, conforme os turnos. Sdo trés Inos ininterruptos porque o
processo € metalhirgico, A base de fornos, que nio podem ser desaquecidos,
como no processo sidenirgico, sendo todo o processo controlado por com-
putadores. Os hordrios dos turnos sdo: de 6 as 14 horas; de 14 s 22 horas e
de 22 as 6 horas.
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O que se exige de habilidade manual neste setor, de acordo com o
técnico, € feito por mulheres, que trabalham o dia todo com 0 microscépio e
na tarefa de digitagio. O servigo mais especializado € realizado por técnicos
e engenheiros, que sdo homens.

As condigées de producdo e de trabalho na Difusdo podem ser
definidas pela necessidade de pureza e de limpeza. Por isso, o trabalho €
feito em ‘‘salas brancas”, quer dizer, em um ambiente descontaminado, fil-
trado ininterruptamente por filtros especiais, instalados no teto da sala, pare-
cendo mais um io do que uma fbrica industrial. As “estagdes™ de
trabalho, que corresponderiam aos “‘postos™, sdo protegidas por “‘capelas”,
onde o ar € ainda purificado por filtros chamados *‘absolutos™ porque, nestas
estacdes, ndo existem mais de 109 particulas de p6 por 4rea equivalente a um
cubo de 30 cm de lado. Com isso, diminui-se a possibilidade de partfculas de
p6 contaminarem o produto, mantendo-se um grau de pureza do ar que vai
garantir o desempenho futuro do chip.

O ambiente fisico é comparével aos laboratérios de andlises clfni-
cas, salas de cirurgia ou de pesquisa espacial. Os trabalhadores e qualquer
pessoa que entrem na sala vestem roupas brancas complementadas com lu-
vas, méscaras e pantufas, depois de terem passado por sessdes de jato de ar.

“Ouando a pessoa vai entrar na drea de difusdo, ela passa num chuveiro
de ar pra limpar a poeira, porque ndo pode ter contaminagdo. Existe um
técnico que faz o controle ambiental didrio (...). Entdo, em termos de higie-
ne de trabalho, do ponto de vista industrial, é pur{ssimo” (Técnico).

O produto desta etapa inicial € o chip, em forma de transistor,
ou circuito integrado digital, onde sdo inclufdos: as memdrias e os compo-
nentes periféricos do CPU (Unidade Central de Processamento).

“Na Difusdo, o produto final é o ‘chip’, a memdria. O ‘chip’ € o circuito
mesmo, a meméria que vai fransmitir a informagdo. E esse ‘chip’ é montado
depois do processo de montagem, porque ele ¢ minisculo. Entio ele ¢
montado em suportes, para tornar vidvel o manuseio, a indusmializacdo.
Entdo, na verdade, o processo critico £ a Difusdo, que € wna drea nobre e
altamente sofisticada; tem processos que ndo se enxerga, @0 microscopios
eletronicos que definem a posigdo. E depois do ‘chip’ pronio, ele vai para a
montagem, que & um processo também sofisticado, mas em relacdo a difu-
sdo, ele & até grosseiro” (Técnico).

Na Difusdo, tem-se, portanto, trés operagoes: forno para aquecer,
fotogravagdo e metalizagao.

“Comeca nos fornos, faz wna gravacdo, volta aos fornos, outra gravagdo,
depois da gravagdo se faz um corte, vai nos fornos de novo e, por fim, a
parte final que é a metalizagdo’” (Engenheiro de Produgdo).

b) Montagens ¢ acabamento

Depois que a limina sai da Difusao, ela vai para o setor de Mon-

tagem, passando por uma série de etapas: o corte da pastilha, para separar os
chips; a fixagdo do chip numa placa de prata, que € a base; a solda com
fios de ouro, e, por fim, o capsulamento (cobertura de pléastico sobre o com-
ponente) aquecido num forno especial. No setor de acabamento, temos as
seguintes etapas: a estanhagem, cobertura dos fios por estanho; as prensas
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s

dos circuitos integrados, onde se faz a separagdo das pegas; o controle de
qualidade. Nas salas de teste, o controle € de 100%, pois os componentes

precisam ter precisao e qualidade.

te ressaltar que na Montagem a méao-de-obra feminina &
predominante. Trabalham com luvas ou dedeiras, microscopios ¢ pingas. As
mulheres trabalham isoladas no seu posto de trabalho. Sentadas, estio colo-
cadas em frente a uma bancada, uma ao lado da outra, mas cada uma ¢ res-
ponsédvel por uma operagio ¢ uma médquina. Elas recebem uma bandeja e
cumprem sua tarefa, passando, em seguida, para outra operadora.

4 INTRODUCAO DAS INOVACOES TECNOLOGICAS
E ORGANIZACIONAIS

A empresa vem introduzindo, desde 1956, inovagdes tecnolégi-
cas. No setor de projeto, possui computadores da série Micro-VAX e esta-
coes de trabalho utilizando Soft/CAD. Neste setor, a empresa nio usa o
CAD/CAE propriamente dito, que se encontra na sede, em 530 Paulo. Aqui,
sdo usados os softs.

Na produgdo, os novos equipamentos séo 21 robds e sete méiqui-
nas controladas por Controlador Légico Permanente (CLP). Situam-se em
todas as fases da montagem: serra de waffers, para o corte da limina; con-
trole automético de solda (chip); controle automdtico de solda (fios); con-
trole automédtico de moldagem e capsulamento; corte de conformacio dos
terminais dos circuitos integrados controlados por quatro CLP; carimbadora
automética controlada por trés CLP; e minicomputadores para supervisdo do
sistema de teste, envolvendo teste de confiabilidade. No planejamento e
controle da produgdo, a empresa possui 40 terminais de ““Mainframe™ (o
equipamento em Sdo Paulo), para o controle do faturamento, controle de pe-
didos, controle de estogque e emissdo de requisicdo de pedidos de compra.
Existem, também, microcomputadores para planejamento da produgao, da
compra de materiais, emissdo de relatdrios e para o controle de qualidade.

Interessante observar que n3o existem equipamentos em ndimero
suficiente no setor produtivo para substituir todo o trabalho realizado ma-
nualmente — na sua maioria, por mulheres classificadas como operadoras e
auxiliares de produgdo. Desta forma, convivem ainda, nos diferentes setores
de montagem, tarefas realizadas manualmente e tarefas realizadas com os

novos equipamentos.

Para exemplificar as mudangas ocorridas, o contelido das duas ta-
refas serd descrito.

Todo o processo de montagem & realizado em uma sala “limpa”,
contudo, menos limpa do que da Difusdo, porque nela € permitida a presenca
de 10 000 particulas de impurezas por drea equivalente e um cubo de 30 cm
de lado. A primeira operacido da montagem consiste no corte da placa para a
separar os chips, realizada por uma serra de diamante cujo fio tem a grossura
de um fio de cabelo. A segunda operagdo consiste na fixag@o do chip numa
placa de prata, que € a base.

Até 1986, esta operacdo era feita s6 manualmente, geralmente por
mulheres, que conseguiam uzir 800 pegas por hora com algum grau de
variabilidade e 99% de produtividade.
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FIGURA 1
SEQUENCIA DE MANUFATURA DE CIRCUITOS INTEGRADOS
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Fonte: TAPIA, J.R. Tendéncias em microeletrénica Campinas: UNI-
CAMP, 1985.
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“A operacdo era realizada da seguinte maneira: uma das mulheres depo-
sitava a placa de silicio, a outra utilizava uma pinga pegando pega por pe-
¢4, ¢ a terceira, utilizando-se de wm microscdpio, acertava o posiciona-
menio, para realizar esias tarefas, usilizavam dedeiras e necessitavam de
muita atengdo e precisdo. Como o 'epdxi’ era injetado por seringas, cor-
rig-se o risco de estragar o produto. Outro risco era o posicionamento er-
réneo do chip na placa” (Engenheiro de Produgdo).

Em 1986, nesta operagdo, foi colocado um equipamento anto-
mético (robd) que, por ser repetitivo, produz cinco mil pegas por hora. Este
equipamento € acionado por uma dnica operadora, que controla o conjunto
dusdeeqmpamenms (de quatro a cinco méquinas) para serrar e colocar na pla-
ca de prata.

A responsabilidade da operadora-controladora € grande porque o
erro 4 ainda possivel na colocag@o do chip na chapa de prata. Mas, agora,
ela exerce duas fungdes ao mesmo tempo: acionar a méquina para serrar
o waffers e centralizar a pega para ser fixada na base. Uma outra fungio
consiste na soldagem do chip.

Esta operaco era semi-automética para soldar as pontas de alu-
mfnio de oure e prata com fios de ouro que relacionam o chip chip com o
meio externo. Nesta operagado, gastava-se dois segundos para cada solda. A
operagio era manual, realizada por mulheres. A dificuldade era centrar
o chip para receber a solda, o que podia levar A perda do material. Uma
opledr:sdom fazia 800 pegas por hora. O circuito integrado tem de oito a 40
soldas.

A partir de 1986, foi introduzida uma inovacdo tecnoldgica (ro-
bd), automatizando a solda, que reduz o tempo de dois segundos para 120
milissegundos por fio, e a centralizagdo € adequada ao chip, pois o com-
putador digitaliza as imagens para processar a solda. Com isso, a produgdo
da operadora passou de 800 para 5 500 pegas por hora, controlando um
conjunto de quatro a cinco méquinas.

Com a introdugéo destes equipamentos, diminuiu sensivelmente o
nimerc de mulheres que exerciam a inspecao visual, depois da execugao de
cada uma destas operagdes. O controle de qualidade era feito por lote de pe-
gas, utilizando o microscépio. Este controle ainda € realizado quando estas
operagdes sdo executadas manualmente. Quando produzidas pelas novas ma-
quinas, a prdpria operadora faz o controle, caracterizando, portanto, a poli-
valéncia das fungoes. O trabalhador passa a ser visto como capacitado para o
desempenho de vérias tarefas (Freyssent, 1990).

4.1 Qualificagio da mio-de-obra

A questio da mudanca na qualificacdo dos trabalhadores a partir
da incorporag@o da microeletrdnica no processo produtivo € fator de contro-
vérsia entre os estudiosos do assunto. A pergunta que se coloca nesse debate
€ se a automagdo desqualifica ou ndo o trabalho, ou se ela qualifica ainda
mais.
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Para Schmitz (1988), por exemplo, existem diferencas quanto a
esta questdo, no que diz respeito:

a) aos pafses desenvolvidos e aos pafses em desenvolvimento;

b) 2 forma como a divisdo do trabalho € organizada, 2 politica de
controle das empresas sobre o processo de trabalho e & capacidade de orga-
nizagdo sindical e de resisténcia dos trabalhadores.

Com relagdo aos pafses em desenvolvimento e pafses desenvolvi-
dos, as diferengas sdo indmeras: nos primeiros, a tecnologia € geralmente
importante, hd um excedente de mao-de-obra maior e, evidentemente, a in-
troduciio de tecnologia com base microeletrénica néo se encontra tio difun-
dida como nos pafses desenvolvidos.

Com relagdo 2 divisdo do trabalho, esta depende de como as em-
presas organizam o planejamento € o controle da fébrica — se € feito a dis-
thncia pelos administradores ou se existe alguma forma de participagdo dos
trabalhadores. Este aspecto estd ligado 2 polftica de gestdo de cada empresa
e A forma como organiza o controle sobre o processo de trabalho e sobre os
trabalhadores, com a divisdo entre a programagio e a operacdo, atribufdas
a individuos diferentes, ou sendo efetuadas por um mesmo individuo, com
conseqiiéncia direta sobre a qualificacao.

No Brasil, diversas pesquisas — principalmente na indistria metal-
mecénica — tém apresentado controvérsias quanto 2 questio qulificagdo/des-
qualificacio do trabalhador com a entrada de MFCN (Méquinas Ferramentas
de Comando Numérico) (Tauille, 1984; Leite, 1988; Leite, 1990).

Nas indistrias de montagem, como € o caso da indistria eletréni-
ca estudada, a maior parte do trabalho é realizada manualmente, apesar da
entrada em operagdo de alguns equipamentos automatizados. Estas mudangas
tém provocado modificagoes no perfil da mao-de-obra e, evidentemente, no
controle sobre o processo de trabalho e também na exigéncia de qualificagdo
para os empregados.

Nestes iltimos anos, a empresa tem procurado contratar técnicos
e engenheiros formados em eletrénica, mecinicos, quimicos, ffsicos. Na frea
de produgdo (montagem), as atividades dos engenheiros consistem em: anali-
sar tecnicamente os recursos, visando a sua adogdo; projetar a instalag&o;
instalar o recurso; analisar produtos e simular operagdes. Enquanto as ativi-
dades dos técnicos sdo: operar ou controlar os recursos; testar o recurso ins-
talado e assistir tecnicamente & manutencéo do recurso.

Entretanto, & importante salientar que ndo h4 um grupo especifico
de engenheiros e técnicos trabalhando com robds e miquinas controlados por
CLP. Em todas as dreas de produgéo (Difusdo, Montagem e Testes), existem
méquinas automatizadas e néo-automatizadas, e estes profissionais trabalham
com ambas, sem divisdo rigida de tarefas. A polftica da empresa tem privile-
giado a contratagdo de mio-de-obra qualificada, reduzindo o niimero de tra-
balhadores semiqualificados ou ndo-qualificados.
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A operagdo das miquinas ¢ o desempenho de tarefas manuais sdo
realizados, na sua maioria, por mulheres que possuem em sua quase totalida-
de, o 12 grau. As inovagOes tecnoldgicas ndo trouxeram nenhuma requalifi-
cacdo desta mio-de-obra, uma vez que o contetido de suas tarefas se restrin-
ge a apertar botdes e manter vigildncia da méiquina.

A empresa vem desenvolvendo uma politica de treinamento da
mao-de-obra mais especializada — engenheiros e técnicos —, inclusive com
cursos no exterior na drea de manutengido, processo e operagdo, envolvendo
4reas de conhecimento em eletrfnica, geometria ¢ funcionamento de méqui-
nas. Além destes cursos, antes de a méAquina entrar em funcionamento, 0
pessoal recebe treinamento, em forma de cursos, com duragdo média de 60
horas em cada méquina.

Desta politica de qualificagdo de mio-de-obra, podemos concluir
gue a empresa vem sustentando o nimero de trabalhadores especializados,
em detrimento do nimero de trabalhadores manuais e com exigéncias muilti-
plas ao nfvel de engenharia de produgéo, andlise dos produtos, projeto € ma-
nutengdo (Coriat, 1988). Além disso, o tipo ideal de trabalhador € aquele ca-
pacitado para o desempenho de vérias tarefas especializadas, apresentando
um conjunto de qualificacdes.

4.2 Organizacio e controle do trabalho

A entrada das novas tecnologias na empresa nao apresentou, num
primeiro momento, ou seja, de 1986 a 1989, mudangas nas formas organiza-
cionais. Manteve-se a gestio do trabalho na sua forma taylorista cldssica,
com controle dos tempos e movimentos, € uma supervisao constante sobre as
operadoras, através das chefias imediatas.

Como aponta Zarifian (1990, p. 75), o taylorismo suscitou a cria-
30 de dois novos tipos de trabalho: o trabalho de estudos, realizado pelos
técnicos dos departamentos de organizagdo e métodos (com apoic dos cro-
nometristas), e o trabalho de controle direto, executado pelos contra-mestres
e chefes de equipe.

Mas, a introdugio dos novos equipamentos € a necessidade da
propria reordenagido do trabalho, visando a um maior controle sobre o pro-
cesso produtivo e a intensificag@o dos ritmos da integragdo e da aceleragdo
ﬁ-aah pa]r?ldugio, levaram a empresa a estabelecer novas estratégias de gestdo do

0.

Desde 1990, a empresa introduziu os CCD (Circulos de Controle
de Qualidade) e o0 TQC (Controle de Qualidade Total). O emprego dessas
novas técnicas participativas visa a uma melhor integracao dos trabalhadores
A empresa e, a0 mesmo tempo, a motivé-los para a realizacdo de suas tarefas.
Como mostra Hirata,

“gs objetivos de mobilizagdo e participagdo dos trabalhadores sdo conse-

guidos por uma prdfica de gestdo que se contrapde 4 do taylorismo, na me-

dida em que institui como instdncia pertinenie o grupo e ndo individualiza-

cao” (1990, p. 138).

Além deste aspecto, os CCQ t¥m sido utilizados em muitas em-
presas no Brasil como forma de cooptagdo € de se obter um maior controle
sobre o trabalhador (Salermo, 1985).
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Faz parte também destas novas estratégias, a implantacdo do
Kanban e do just-in-time, prevendo maior racionalizacdo e integragao das di-
ferentes etapas produtivas, assim como a redugdo dos estoques e melhor
atendimento As demandas do mercado. Mas ambas as técnicas estdo em fase

de implantagdo até o final deste ano.

Com relagio ao CCQ, uma avaliagdo mais significativa desta es-
tratégia ainda € para ser efetivada. Existem atualmente 13 grupos
reunindo 130 trabalhadores, num total de 650. Mas, na opinido de um sindi-
calista, os trabalhadores vém participando sem apresentarem nenhum nivel
de resisténcia.

4.3 As condigdes de trabalho

As condigdes de trabalho estdo relacionadas 2 salide e & seguran-
ca dos trabalhadores no local de trabalho. E evidente que, numa empresa
eletronica, a limpeza e pureza do meio ambiente sdo fundamentais para a
qualidade do produto, ¢ este objetivo € sempre perseguido pela geréncia.
Mas o que chama a atengéo numaindﬁsm_ademntageméouabalhomanual
repetitivo e parcelado a que estd submetido um grande niimero de trabalha-
dores, neste caso, principalmente mulheres (Volkoff, 1991). Mesmo com a
entrada dos novos equipamentos, ainda persistem as tarefas repetitivas, prin-
cipalmente na Segdo de Acabamento. O ritmo do trabalho e a sujeigdo das
mulheres 2s restrigbes de tempo, muito rigorosos, tém provocado, nesta se-
¢do, vérios casos de LER (Lesdo por Esforgos Repetitivos). Os estudos so-
bre esta doenca profissional tém apontado como causas a pripria organiza-
¢do do trabalho, onde se destacam os seguintes elementos:

a) falta de pausa; )

b) movimentos repetitivos e rdpidos;

c) falta de criati 'n;lﬁcdade;

d) iluminagdo insuficiente;

e) temperatura ideal para as miquinas e ndo para as pessoas;
f) cadeiras que geralmente ndo sdo adequadas;

g) espacos mal distribufdos; h

h) divisdo entre concepgdo e execugdo (Sindados 1987).

Na empresa, jé existe um mimero de dez trabalhadoras com LER,
que se encontram afastadas para fratamento. Ao expressarem seu sentimento
quanto 2 doenga, este parece de forma ambigiia, no discurso das trabalhado-
ras. Pois, 20 mesmo tempo que gostavam de trabalhar na empresa e de reali-
zar seu trabalho, de se sentirem produtivas, por causa deste mesmo trabalho
encontram-se afastadas, com dificuldades, inclusive, para efetu‘arem os ser-
vigos domésticos. Nas entrevistas, elas se queixam da incompeténcia do Sin-
dicato, que ndo conseguiu ajud4-las na resolugdo do problema. Duas operé-
rias entraram na justica contra a empresa.

Com relagdo ao novos equipamentos, 0 aumento do ritmo de tra-
balho provoca tensdo, e a necessidade de operar duas méquinas provoca um
certo desgaste fisico e mental para os trabalhadores. Além disso, a interfe-
réncia constante das chefias e dos servidores técnicos, com a exigéncia de
producdo e de qualidade, agrava a tensdo presente no ambiente de trabalho,
gerando insatisfagdes. Desde o ano passado, quando se iniciou O processo de
demissdo na empresa, os trabalhadores convivem com o medo da perda do
emprego, 0 que gera, evidentemente, O Stress.
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O que se tem observado, em imimeras pesquisas j4 realizadas, &
que, a0 mesmo tempo que a entrada de novas tecnologias pode resultar em
beneficio para as condigbes de trabalho existentes, por outro lado ela gera
novos problemas e riscos, que deverdo ser enfrentados pelos trabalhadores
no dia-a-dia da fabrica. As mudancas organizacionais tém contribufdo para
aumentar o ritmo de trabalho e o desgaste mental — principalmente quando se
assume mais de uma fungio — e também o controle sobre o trabalhador.

5 A RESPOSTA DOS TRABALHADORES E DO SINDICATO

A andlise da resposta dos trabalhadores e do Sindicato s mudan-
gas tecnolégicas e organizacionais implementadas pela empresa tem uma du-
pla dimensao: na forma subjetiva, individual, e na forma organizada, coletiva
e sindical.

Na forma subjetiva, a construcio das representagdes individuais,
da vivéncia das transformagdes que ocorrem no chao da fabrica. Na sua for-
ma coletiva, através de agdes organizadas no local de trabalho e pelo Sindi-
cato.

Para poder analisar a resposta dos trabalhadores e do Sindicato 2s
mudancas tecnoldgicas, € necessério verificar, em primeiro lugar, a organi-
zagao sindical prévia em relagdo 3 empresa.

Em 1986, um grupo de trabalhadores comega a se organizar no
local de trabalho, procurando discutir questdes com respeito s condigdes de
trabalho, controle e pressdo das chefias ¢ ao aumento do nimero de sindica-
lizados. Elaboram e divulgam um boletim, distribuido na porta da fébrica, e
conseguem, depois de um ano de mobilizagdo, eleger um representante dos
trabalhadores na diretoria sindical, em 1987. interessante salientar que,
como a maioria da mao-de-obra € feminina, a escolha da representante levou
em consideragdo esta especificidade, assim como a exigéncia da permanéncia
da diretora no local de trabalho.

No final de 1988, a agdo dos trabalhadores vai incidir sobre a re-
dugao da jomada de trabalho pois, com a promulgacio da nova Constitui¢io,
estabelecendo a jormada méxima de trabalho em 44 horas semanais, os operé-
rios procuram se organizar junto com o Sindicato, mobilizando os trabalha-
dores para a conquista de uma jornada de 40 horas semanais. Através de ne-
gociagdes entre as diretorias da empresa e do sindicato, a proposta final foi a
Jjornada de trabalho de 41 horas, terminando o trabalho aos domingos para o
terceiro turno. Os trabalhadores se mobilizaram nao sé através da discussdo
e dos boletins mas também com um plebiscito, realizado em fevereiro de
1989, contando com a participagdo de 92% dos operérios.

Em margo de 1989, o Sindicato convoca greve geral da categoria,
depois da decretacdo do “Plano Verao’. A greve, marcada para os dias 14 e
15 de margo, reivindicava reposicdo salarial de 83,64%. Os trabalhadores da
empresa, em sua maioria mulheres, mantiveram uma paralisacio de 12 dias,
ultrapassando os dias marcados pelo Sindicato. Na opinido de uma das lide-
rangas.

“a greve envolveu 90% dos trabalhadores e apesar da questdo salarial ser
a principal, jd havia wma grande insatisfacdo gerada pela entrada de novas
tecnologias. Os trabalhadores se sentiam inseguros e preocupados com
possiveis demissoes.”
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Ainda de acordo com esta lideranca, a greve foi vitoriosa, pois
conseguiu 18,5% de reajuste salarial, a partir de 01/03/90, passando a
22,5% a partir de 01/04/90, tendo os trabalhadores enfrentado forte repres-
s&0 por parte da empresa.

Entretanto, depois de 60 dias de estabilidade — negociados no fi-
nal da greve — a empresa demite algumas das principais liderancas sindicais.

No més de julho de 1989, os trabalhadores conseguem se organi-
zar para eleicdo da Comissdo Interna de Prevengdo de Acidentes (CIPA),
gestao 89/90, objetivando & luta por melhores condigtes de trabalho, saiide e
seguranca para todos os trabalhadores da empresa.

Durante todo o periodo 89/90, os boletins foram distribufdos se-
manalmente, € a acdo na empresa Contou com a participagao ativa tanto da
diretoria do Sindicato quanto do grupo organizado no local de trabalho.

Entretanto, em 1990, a empresa, que ji vinha introduzindo inova-
gdes tecnoldgicas desde 1986, inova também em niveis organizacionais. Ini-
cia, no final de 1990, o de demissoes. Dados obtidos na empresa
demonstram que em 1989 havia 1 100 operérios (setor produtivo ¢ adminis-
trativo) e que atualmente hd um total de 684.

A empresa, que mantinha anteriormente uma politica de gestio na
forma taylorista clédssica, muda radicalmente no inicio de 1990, introduzindo
0 CCQ, o TQC e outros j4 analisados.

Neste contexto, as mudangas introduzidas se fazem em ritmo
acelerado e ndo envolvem nenhuma negociagdo com o Sindicato. Este, por
sua vez, apresenta desinformagdo quanto aos projetos de estratégias empre-
sariais, assim como o coletivo dos trabalhadores ndo consegue organizar res-
postas coletivas.

A organizagfo prévia no local de trabalho ficou enfraquecida com
o niimero de demissoes, e o Sindicato ndo conseguiu estabelecer respostas

coletivas para as mudangas ocorridas.

Entretanto, € importante chamar a atengdo para outro ponto. O
Sindicato dos Metaliirgicos de Belo Horizonte/Contagem tem na sua catego-
ria 70 mil operdrios sendo 20 mil filiados. Sdo seis mil el pulveriza-
das num espago urbano amplo, e o Sindicato tem sécios em 750 delas. Em
1984, a oposicdo sindical ganhou as eleicoes e, desde entdo, o Sindicato &
filiado a Central de Trabalhadores (CUT).

As dificuldades apontadas pelo presidente para dar uma resposta
as novas tecnologias ¢ 3s novas formas organizacionais sdo vérias. Em pri-
meiro lugar, as diferencas de niveis de modernizacao entre as empresas me-
tallirgicas, mecénicas e ecletrbnicas da regido. Existem empresas bastante
atrasadas e outras mais modernas, como a empresa estudada, que ele consi-
dera, junto com outra do setor eletronico, a mais moderna de seu setor. Esta
gi@ferenciagio dificulta a agdo sindical, que convive com problemas os mais

Versos.
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Em segundo lugar, a completa desinformag@o do Sindicato em
relagdo aos planos de mudangas implementadas pelas empresas, que ocorrem
de forma autoritdria e sem nenhuma negocia¢do com o Sindicato. Além dis-
so, as mudangas organizacionais com programas participativos tendem a
promover uma maior cooptagao e controle dos trabalhadores.

Em terceiro lugar, o Sindicato ndo se preparou para enfrentar esta
situagdo, ndo tendo uma politica direcionada para as novas tecnologias e as
novas formas organizacionais. Entretanto, desde 1990, incorpora na sua
pauta de reivindicagdes — apesar de ndo homologadas na convengdo coletiva
— duas cldusulas que dizem respeito s inovagdes tecnoldgicas. A primeira,
enfatizando a formagédo de comissdo paritria da qual participem o Sindicato
dos Trabalhadores, a Comissao Sindical da Empresa ou delegado sindical, a
fim de discutir como preservar o nfvel de emprego, reciclar os trabalhadores
atingidos e outras providéncias que se fizerem necessdrias, visando eliminar
os efeitos sociais, especialmente seu reflexo na questéo da saide, decorrente
de inovagdes tecnolégicas, sem obstaculizar o processo tecnoldgico; e a se-
gunda, relacionada com as inovagdes tecnol6gicas e o ritmo de trabalho.

Procurando efetivar uma polftica nesta diregdo, o Sindicato estd
realizando convénio com o Departamento Nacional dos Metahirgicos da
CUT no sentido de se criar uma assessoria para se organizar uma polftica
sindical a respeito destas questdes.

Em quarto lugar, o Sindicato enfrenta, desde o ano passado, uma
polftica econfmica recessiva, com desemprego ¢ fechamento de indistrias na

regifo.

A resposta individual e subjetiva &s inovacdes tecnoldgicas e or-
ganizacionais & complexa e diferenciada, expressando satisfag@o/insatisfa-
¢do, sofrimento/prazer e medo/fascinio (Abramo, 1988).

A insatisfacdo estd relacionada ao mimero de demissées que indi-
ciu sobre os trabalhadores mais desqualificados, e a satisfagcdo estd relacio-
nada ao sentimento de produgdo por operar méquinas modemas. O fato de
operar uma nova méquina envolve tanto o fascnio e o prazer por trabalhar
com novos eguipamentos quanto, a0 mesmo tempo, medo frente ao desco-
nhecido e o receio de ndo dar a producio necesséria e nem conseguir a qua-
lidade desejada, provocando tensao psicolégica.

Por outro lado, o ritmo acentuado e intenso do trabalho provica
sofrimento, como as lesdes por esforgos repetitivos, desgate fisico e mental.
A obrigatoriedade da operagdo simultinea de duas méquinas e o exacerba-
mento do controle aumentam a subordinagdo ao posto de trabalho e & disci-
plina da linha, 0 que provoca, nos trabalhadores, um sentimento de estar
aprisionado ao seu posto.

Na entrevista realizada com trabalhadores do setor produtivo, fo-
ram ressaltados o controle e a vigilincia a que estdo submetidos durante toda
a jornada de trabalho.

6 CONCLUSAO
O que se percebe a partir deste estudo de caso € que as mudangas

tecnol6gicas implementadas pela empresa provocaram modificagdes no perfil
da mio-de-obra, tendendo a demitir trabalhadores desqualificados e contra-
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tando pessoas mais especializadas. Além disso, com a incorporagio de fun-
gOes simultineas e o aumento do ritmo do trabalho, procura-se reduzir os
tempos meortos € improdutivos, obtendo-se maior produtividade, trazendo,
como conseqiiéncia, maior controle sobre os trabalhadores.

Entretanto, € importante ressaltar que o maior nimero de demis-
sdes ocorreu a partir de 1990, quando a economia brasileira entrava no seu
ciclo recessivo. Ndo foi possfvel obter dados que esclarecessem se as demis-
sdes ocorridas sdo conseqiiéncias exclusivas da politica de reconversdo in-
dustrial da empresa ou dizem respeito também ao cardter recessivo da eco-
nomia.

No que se relaciona as inovagdes organizacionais, a avaliacdo de
suas implicacdes € prematura, pelo fato de terem sido adotadas recentemente
pela empresa. Mas como a politica anterior da empresa se baseava na gestdo
cldssica taylorista, a hipStese formulada a partir destes dados € a de que a
gestdo atual se encaminha para um modelo mais préximo ao neotaylorsmo e
com pouca participag@o dos trabalhadores nas demissdes. Este dado se con-
firma pela estratégia adotada na implantagdo tanto das novas tecnologias
guanto das novas formas de gestdo do trabalho, quando a empresa nao esta-
beleceu nenhuma negociagdo com o Sindicato. O que se observa, no caso
especifico deste estudo, € que as novas estratégias adotadas pela empresa
caminham em direcdo & combinagd@o de inovagao tecnoldgica com préticas
conservadoras de gestdo.

Quanto A qualificag@o/desqualificacio da mio-de-obra, o gue se
pode observar é a implementagdo, por parte da empresa, de uma politica de
contratagdo de trabalhadores mais qualificados — como técnicos e engenhei-
ros — e uma politica de treinamento com cursos tanto em nfvel nacional
quanto internacional, envolvendo conhecimentos na drea de eletrfnica, in-
formética, funcionamento de méquinas e exigindo atributos tais como: res-
ponsabilidade com o processo de produgao, iniciativa para resolugao de pro-
blemas e comunicag@o verbal.

Em relagdo 2 atuacdo sindical e & resposta dada pelo Sindicato
a todas estas modificagGes, a constatagido € que ela € praticamente inexis-
tente. O Sindicato comeca a s¢ preocupar € a se para enfrenti-la,
mas ndo possui nenhuma estratégia mais organi neste sentido. Quanto &
percepcio dos trabalhadores, ela se apresenta heterogénea e complexa. Vi-
venciam momentos de stress e medo em face das demissdes, do sofrimento
com as doengas causadas pelos movimentos repetitivos, ritmo imposto, en-
fim, pelas condigdes de trabalho, mas se sentem promovidos e fascinados
quando operam as novas méquinas.

Todas as questSes apontadas neste estudo visaram a responder
trés pontos: a questdo da organizacio do processo de trabalho numa empresa
microeletrénica e das formas de gestio da mio-de-obra; a questio dos im-
pactos da modemizagio no trabalho e a qualificacdo dos trabalhadores; a
percepgdo que os trabalhadores t2m no processo; e a questdo da resisténcia
operéria expressa em lutas e reivindicacoes.
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