SCENARI TRASVERSALI

Matteo Gaddi

La contrattazione nelle fabbriche 4.0

La trasformazione tecnologica ed organizzativa delle imprese
impone un ragionamento su come costruire una adeguata
contrattazione che investa le condizioni di lavoro nella loro
complessita. Partendo dalla necessita di cogliere la natura
di classe delle trasformazioni tecnologiche e organizzative,
soltanto attraverso un punto di vista autonomo ed indipen-
dente del lavoro si potra tornare a contrattare la condizione
lavorativa in tutti i suoi aspetti, anche prospettando modelli
alternativi rispetto a quelli che l'impresa sta cercando di
imporre.

La trasformazione tecnologica e organizzativa delle
imprese

L'innovazione tecnologica e organizzativa che sta in-
vestendo il sistema economico-produttivo si fonda su
tecnologie di carattere prevalentemente ICT (software,
connettivita ecc.) che vengono incorporate nei sistemi
produttivi e ne determinano le logiche e i processi di
funzionamento.

Macchine, impianti, linee, piattaforme di servizi, dispo-
sitivi (PC, tablet, smartphone) nonché gli stessi elementi
organizzativi (cicli produttivi, procedure e processi di
lavoro) ne risultano completamente trasformati.
Queste innovazioni non sono costituite dalle macchine
in sé - i robot esistono da decenni, cosi come le linee
e le macchine automatizzate - ma piuttosto dalle tec-
nologie ICT; applicate trasversalmente in tutte le atti-
vita economiche, consentono risultati prima inimma-
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ginabili dal punto di vista della trasmissione, del ri-
cevimento e del trattamento delle informazioni (in
tempo reale ed in qualsiasi parte del mondo), della ca-
pacita di progettazione e di programmazione delle fasi
del ciclo produttivo e lavorativo (in remoto e con effetti
immediati), della capacita di trattamento dei dati. Inol-
tre, non si tratta soltanto di trasformazioni tecnologi-
che, anzi, queste il pit volte sono a supporto di inno-
vazioni organizzative nel senso della Lean Production,
e sono finalizzate ad incrementare la produttivita (cioe
la redditivita aziendale) attraverso una pesante inten-
sificazione della prestazione lavorativa. In una parola,
attraverso un maggior sfruttamento.

Poiché queste trasformazioni tecnologiche, integran-
dosi con quelle organizzative, determinano effetti evi-
denti sulla prestazione lavorativa e sull’organizzazione
del lavoro, diventa necessario conoscerle a fondo, in
modo da disporre di elementi di conoscenza utili alla
comprensione della fase in atto e, di conseguenza, al-
l'iniziativa sindacale.

La comprensione di queste logiche di fondo (per quali
obiettivi viene progettato ed implementato un soft-
ware, a quali risultati deve portare un algoritmo, per
quali applicazioni concrete vengono pensati questi
strumenti, da chi vengono pensati/ progettati, per quali
finalita ecc.) rappresenta il punto di partenza per ar-
rivare a capire:

- quali sono le logiche che presiedono alla progetta-
zione e alla realizzazione di queste tecnologie;

- come si integrano tecnologie e sistemi organizzativi;

- che tipo di rapporti si instaurano tra le aziende pro-
duttrici e quelle utilizzatrici di queste tecnologie



(ad esempio: ¢’e una dipendenza delle seconde nei
confronti delle prime? C’é una collaborazione/ co-
progettazione? ecc.);

- dal punto di vista delle aziende utilizzatrici, chi
decide l'utilizzo di queste tecnologie;

- come queste tec-
nologie vengono
implementate nel-
le aziende utilizza-
trici e che effetti
determinano per
I'organizzazione
aziendale e del la-
Voro;

- chile gestisce nella
quotidianita (per-
sonale interno o i
tecnici delle azien-
de fornitrici);

- quali conseguenze
si determinano
sul lavoro (tempi,
ritmi, intensita della prestazione, controllo e trac-
ciabilita, maggiore o minore autonomia dei lavo-
ratori, qualita e contenuti del lavoro ecc.);

- quali conseguenze si determinano per le aziende
utilizzatrici dal punto di vista della possibilita di
esternalizzare/delocalizzare maggiormente.

Si tratta di una serie di interrogativi la cui risposta
consente di costruire una prima “mappa” di come si
stanno muovendo le aziende, degli obiettivi che in-
tendono perseguire e delle strategie che stanno defi-
nendo. Una “mappa” utile, quindi, a orientarsi su cosa
e come contrattare.

Contrattare 1’algoritmo o le condizioni di lavoro?

La comprensione di questi strumenti (delle loro logiche
di funzionamento, della loro progettazione, degli obiet-
tivi assegnati al loro funzionamento - cioé quali output
devono generare e sulla base di quali input) diventa
cruciale per capire quali conseguenze potranno pro-
durre sull’organizzazione della produzione, cosi come
sull’organizzazione e le condizioni del lavoro.

La formula, molto in voga in ambito sindacale, “Con-
trattare I’algoritmo”, ha poco senso se presa alla lettera.

Un algoritmo, infatti, € semplicemente una sequenza
di istruzioni impartite ad uno strumento software per
guidarlo da una serie di input all'output. Gli input, ma
soprattutto 'output, cioe I'obiettivo da raggiungere,
sono esogeni all’algoritmo: vengono decisi da qualcuno.
Di conseguenza non
si tratta affatto affat-
to di aspetti tecnici,
ma sociali.
L'informatica, infat-
ti, che funziona per
algoritmi, e “Ia disci-
plina che studia le tec-
nologie che permettono
di automatizzare pro-
cedimenti risolutivi di
problemi e i metodi che
consentono di usare in
maniera efficace, affi-
dabile ed efficiente tali
tecnologie”. Alla ba-
se di tutto c’é sem-
pre una decisione sociale: algoritmi ed informatica sono
semplici strumenti che consentono di arrivare molto
rapidamente al raggiungimento dell’obiettivo stabilito.
Il raggiungimento dell’ obiettivo stabilito (scelta politi-
co/sociale), avviene sempre di piu attraverso processi
definiti da algoritmi (il percorso “logico”), che vengono
processati dall’informatica (lo strumento tecnico).
Automatizzare questi processi significa delegare a
strumenti automatici la soluzione di problemi che, a
partire da un insieme di informazioni a disposizione,
richiedono la produzione di una nuova informazione
(intesa come il risultato finale del procedimento).
Un algoritmo puo essere rappresentato con un dia-
gramma di flusso nel quale, a partire da una serie di
dati ed informazioni, attraverso una sequenza di ope-
razioni da svolgere, si arriva ad un risultato.

Per essere piu precisi, secondo la Treccani “In infor-
matica si definisce algoritmo una sequenza finita di opera-
zioni elementari, esequibili facilmente da un elaboratore
che, a partire da un insieme di dati I (input), produce un
altro insieme di dati O (output) che soddisfano un preas-
segnato insieme di requisiti. Spesso i requisiti vengono di-
stinti in due categorie: i vincoli, ossia requisiti che devono
essere soddisfatti in ogni caso, e gli obiettivi, 0ssia requisiti
che devono essere soddisfatti il meglio possibile secondo un
qualche criterio specificato”.
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Ad esempio, se si utilizza un algoritmo per definire i
carichi di lavoro da assegnare ai lavoratori con I'obiet-
tivo di saturarli il pit1 possibile, esso sara strutturato
sulla base di una serie di informazioni di partenza
(volumi di produzione da realizzare, termini temporali
entro i quali realizzarli, quantita di personale a dispo-
sizione, ecc.); prevedera una serie di condizioni (ov-
vero quelle di saturare il pit1 possibile il tempo di la-
voro) e, quindi, definira i carichi di lavoro che rispon-
dono a quella finalita politico/sociale.

Un esempio analogo riguarda il percorso per arrivare,
da parte di un’azienda, a decidere se esternalizzare o
meno una fase produttiva: in questo caso 1'obiettivo
politico/sociale che si intende perseguire & quello di
abbassare i costi di produzione (la cui componente
variabile in genere coincide con i costi del lavoro).
Abbiamo, quindji, a) i dati di partenza (gli input; nei
nostri esempi, rispettivamente: i volumi di produ-
zione, i tempi di consegna, gli organici, la struttura
dei costi ecc.); b) i vincoli e gli obiettivi (nei nostri
due esempi, rispettivamente: saturare il pit possibile
il tempo di lavoro; ridurre i costi di produzione):
l'algoritmo applicato a questi casi concreti ci dara,
da una parte, come organizzare il lavoro con la mas-
sima saturazione possibile, e dall’altra, quali fasi del
ciclo esternalizzare per abbassare i costi di costi di
produzione.

I linguaggi utilizzati dagli informatici per descrivere
gli algoritmi e farli eseguire dai computer sono i co-
siddetti “linguaggi di programmazione”. All'interno
di questi, i “linguaggi di alto livello” sono quelli pitt
vicino al linguaggio naturale, i quali devono pero es-
sere tradotti in “linguaggio macchina”, cioe un insieme
di istruzioni che consentono al computer di eseguire
tutte le operazioni di cui si compone I"algoritmo.
Come si puo facilmente notare, la definizione di un
algoritmo che del programma di esecuzione sono due
aspetti meramente tecnici; quello che rileva dal punto
di vista politico/sociale sono gli obiettivi stabiliti: negli
esempi citati ottenere la massima saturazione possibile
dei lavoratori e ottenere una riduzione dei costi di
produzione esternalizzando fasi di processo.

Sono gli obiettivi, quindi, che devono essere oggetto
di contrattazione.

Algortimi e software, tuttavia, recano in sé un segno
di classe che deve essere svelato.

Attraverso l'utilizzo di questi strumenti, infatti, le di-
rezioni aziendali cercano di ammantare di “scientifi-
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cita” e “oggettivita” le scelte che assumono, in modo
da presentarle ai lavoratori come il massimo della ra-
zionalita possibile e, come tali, indiscutibili e non ne-
goziabili.

Per questo, tramite la schedulazione operata dal MES
(Manufaturing Execution System), i carichi di lavoro
assegnati a ciascuna postazione ed i relativi tempi di
esecuzione, vengono presentati come un dato “ogget-
tivo” o “scientifico”, cercando cosi di espellere ogni
forma di contrattazione, sia formale che informale.
O ancora, tramite I'ERP (Entrprise Resources Planning)
si cerca di far passare I'esternalizzazione di fasi pro-
duttive come qualcosa di scientifico, e quindi dovuto:
anzi, addirittura come un elemento in grado di salvare
I'impresa attraverso la riduzione dei costi (ovviamente
scaricata sulle condizioni di lavoro di chi opera nella
filiera).

Piu che contrattare I'algoritmo, quindi, I’attenzione
sindacale deve spostarsi su altri aspetti, che nel seguito
dell’articolo cercheremo, sinteticamente di indicare.
I processi di trasformazione tecnologica ed organiz-
zativa, infatti, necessitano di un impegno in sede di
contrattazione basato un punto di vista autonomo del
lavoro: sui temi della redistribuzione della ricchezza
generata; del ruolo dei lavoratori nelle scelte di inve-
stimento; dell’organizzazione della produzione e del
lavoro; dell’ambiente/salute/sicurezza; degli orari;
dei tempi e dei ritmi; della qualita del lavoro (e dei
suoi contenuti); degli appalti/esternalizzazioni ecc.
In particolare la contrattazione di secondo livello, che
dovrebbe favorire processi di conoscenza circa le tra-
sformazioni in atto e i piani di investimento delle im-
prese, si presta ad essere utilizzata, nel quadro di una
difesa e valorizzazione del CCNL, per gli obiettivi di
cui sopra.

Il documento dell’ultimo congresso della CGIL “II La-
voro E”, confermando il ruolo del CCNL, sprona ad
estendere la contrattazione di secondo livello per in-
cidere maggiormente sulle condizioni di lavoro.
Ovviamente per contrattare adeguatamente, bisogna
prima “conoscere”.

Diritti di informazione
Molti CCNL prevedono I'obbligo, per le imprese, di

fornire alle Organizzazioni Sindacali una serie di in-
formazioni, tra cui quelle relative alle sostanziali mo-



difiche del sistema produttivo, le tecnologie adottate,
I'organizzazione del lavoro, il tipo di produzione in
atto; oltre alle operazioni di scorporo e decentramento.
Si tratta di informazioni fondamentali che devono es-
sere acquisite dalle Organizzazioni Sindacali e dai De-
legati preventivamente alla loro implementazione:
solo in questo caso, infatti, sara possibile contrattare
questi aspetti e non limitarsi a contenere gli effetti di
scelte gia assunte dalle imprese.

Leggendo i principali CCNL ci si rende conto della
ricchezza di informazioni che si potrebbero acquisire
esercitando concretamente i diritti di informazione
preventiva; in particolare - per quanto concerne questo
articolo - sugli elementi riferiti all’organizzazione del
lavoro, all'introduzione di nuove tecnologie, ai pro-
cessi di decentramento/ esternalizzazione.

I CCNL dell'Industria Metelmeccanica, del settore
Chimico, di Autotrasporto Merci e Logistica e del Ter-
ziario prevedono diversi strumenti (Osservatori o, me-
glio ancora, incontri periodici, almeno annuali) attra-
verso i quali acquisire informazioni in merito alle tra-
sformazioni della struttura organizzativa aziendale,
ai processi di cessione di ramo d’azienda o di attivita;
ai processi di decentramento e di appalto, ai cambia-
menti dell’organizzazione del lavoro, all'introduzione
di innovazioni tecnologiche e sistemi informatici ecc.
Il supporto legislativo ai diritti di informazione in
Italia e tutt’altro che soddisfacente? tuttavia questa
parte dei CCNL va valorizzata e praticata. Una volta
praticata concretamente, cioé a tutti i livelli possibili,
si potrebbe: a) costruire una sorta di osservatorio delle
informazioni che verranno fornite dalle aziende per
disporre di uno strumento conoscitivo che consenta
al Sindacato di orientarsi in merito alle trasformazioni
che sono in atto o che le aziende hanno in programma
di realizzare; b) disporre di elementi conoscitivi utili,
a livello aziendale, per contrattare le scelte che le azien-
de hanno intenzione di attuare, avendo come riferi-
mento le condizioni di lavoro a 360 gradi. E in questo
ambito che andrebbe definito il concetto di partecipa-
zione dei lavoratori per collocarla nei punti decisivi di
questi processi. Qualora venisse assunto un criterio
di neutralita/oggettivita tecnologica, questo confine-
rebbe ad un ruolo meramente residuale il tema della
partecipazione, rendendola totalmente subalterna alle
scelte di impresa. La partecipazione, semmai, andreb-
be allargata, per consentire un intervento preventivo
rispetto all’assunzione di determinate decisioni, in

modo da arrivare direttamente nel momento dell’idea-
zione e della progettazione di determinate tecnologie.

Appalti, esternalizzazioni, filiere produttive

Le nuove tecnologie di Industria 4.0 consentono in-
dubbiamente una maggior possibilita per le imprese
di esternalizzare fasi del ciclo produttivo, anche al-
I’estero. Contrariamente a quanti sostengono che In-
dustria 4.0 comportera la possibilita del Reshoring, il
rischio e quello di assistere ad una nuova ondata di
Offshoring o, quantomeno, di Outsourcing.

Queste tecnologie, infatti, realizzando la cosiddetta
Horizontal Integration delle catene, consentono di tra-
smettere ordini di fornitura (e quindi di produzione)
alle aziende della filiera con una cadenza praticamente
oraria e di controllare in tempo reale gli stati di avan-
zamento della produzione delle aziende fornitrici. La
trasmissione degli ordini via strumenti ICT e quella
che determina la cadenza produttiva dei fornitori,
mentre la registrazione di dati sui processi produttivi
& quello che determina il controllo, anche in remoto,
in tempo reale e in maniera pervasiva dei lavoratori.
L'intera catena, quindi, anche se frammentata e geo-
graficamente dispersa, puo essere sincronizzata in ma-
niera molto precisa dall’azienda capofila: ne consegue
che esternalizzazioni e delocalizzazioni potrebbero
aumentare anziché diminuire. Questo aspetto da una
parte obbliga ad una contrattazione preventiva di tutte
quelle scelte che vanno nella direzione di una ulteriore
disarticolazione dei cicli produttivi (e quindi delle
condizioni di lavoro) al fine di contrastarle adeguata-
mente e per tempo. Dall’altra impone un atteggiamen-
to sindacale pit1 attento ed incisivo rispetto alle filiere
gia esistenti. Il perimetro dei processi produttivi si al-
larga senza piu distinzioni tra impresa madre e forni-
tori, tra manifattura e servizi, tra mansioni svolte dai
lavoratori contrattualizzati e riconoscibili e lavoratori
non contrattualizzati negli appalti e nella filiera.

Le imprese italiane, inoltre, si collocano nell’ambito
di catene internazionali di produzione (Germania in
particolare), attraverso la produzione di parti e com-
ponenti che vengono utilizzati a completamento del
processo produttivo da comparti industriali stranieri,
che rappresentano la testa di queste catene e che il pitt
delle volte determinano - in maniera molto pesante
- le condizioni di fornitura e quindi di lavoro.
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Infatti, 'organizzazione della produzione, I'organiz-
zazione del lavoro e le condizioni lavorative spesso
sono determinate non solo dalle imprese presso le
quali i lavoratori prestano la loro attivita, ma anche e
soprattutto dai committenti (sia italiani che stranieri)
che definiscono le condizioni di fornitura (tempi, ve-
locita, costi, contenuti del lavoro ecc.). A loro volta le
aziende fornitrici possono essere considerate come
punti strategici rispetto alle condizioni di produzione
della testa della catena.

L'attuale frammentazione che caratterizza il mondo
del lavoro passa anche attraverso la mancata cono-
scenza dei cicli e delle filiere produttive nel loro com-
plesso.

La ricostruzione di alcuni casi concreti puod consentire
di approfondire e comprendere come il tema delle reti
di produzione (sia che siano localizzate sul territorio
nazionale, sia che si estendano all’estero) produca con-
seguenze concrete sul lavoro (es: minaccia di deloca-
lizzazione; determinazione di salari e condizioni di
lavoro decise da soggetti diversi rispetto all’azienda
presso la quale si lavora ecc.).

In occasione della Conferenza di Organizzazione della
CGIL (2015), venne approvato un documento che con-
tiene importanti indicazioni in merito a diversi aspetti.
Tra questi la contrattazione di sito per la quale si pro-
pone di realizzare concrete sperimentazioni per una
contrattazione inclusiva e solidale, in grado di riuni-
ficare soggetti e diritti.

Tali sperimentazioni - comprensive della contratta-
zione di filiera - prevedono l'istituzione di un coor-
dinamento permanente tra la Confederazione e le Ca-
tegorie interessate ed il fatto che le Categorie opere-
rino, attraverso un coordinamento confederale, per
definire una parte rivendicativa comune in occasione
della presentazione delle piattaforme per la contrat-
tazione di secondo livello. Ovviamente la piena attua-
zione di questo obiettivo implica il riconoscimento di
un ruolo fondamentale alle RSU delle diverse aziende
di una stessa filiera.

Tra le materie indicate dal documento della CGIL per
la contrattazione di filiera figurano:

- diritti d’informazione;

- regole su appalti e clausole sociali;

- politiche degli orari e dei tempi di lavoro;

- prevenzione e sicurezza;

- diritti sindacali per chi non ha una propria rappre-
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sentanza;
- forme di welfare inclusivo;
- formazione e riqualificazione;
- lavoratori non subordinati.

La contrattazione e la definizione di condizioni comuni,
comprese quelle salariali, tra i lavoratori di una stessa
filiera potrebbe contribuire ad arrestare i processi di de-
centramento e disarticolazione che vengono giocati esclu-
sivamente sulle differenze retributive, contrattuali e di
condizioni di lavoro.Consentirebbe, inoltre, di cominciare
a costruire forme di unita di classe fondate su obiettivi
concreti, perseguibili e riconoscibili dai lavoratori.

Tempi, ritmi, carichi di lavoro. Contrattare 1’orga-
nizzazione del lavoro

L'organizzazione del lavoro rappresenta un tema cen-
trale di contrattazione. Non a caso le aziende ritengono
che sia “cosa loro”, rispetto alla quale i lavoratori e le
loro rappresentanze sindacali non dovrebbero avere il
minimo diritto di parola. E attraverso I'organizzazione
del lavoro, infatti, che si estrinseca in maniera evidente
il cosiddetto comando dell'impresa sul lavoro. Ed e sem-
pre attraverso questa che le imprese stanno tentando,
attraverso una maggiore estrazione di plusvalore rela-
tivo, di conseguire rilevanti incrementi di redditivita.
Le imprese, infatti, combinando Lean Production e In-
dustria 4.0, stanno tentando di elevare i livelli di pro-
duttivita, intendono cioe fare “di pit” (pitt produzio-
ne) con “meno” (meno lavoratori).

Ne consegue un rilevante incremento dei carichi di
lavoro, resi possibili dal “flusso teso” della Lean Pro-
duction, dalla contrazione dei tempi assegnati per
'esecuzione dei compiti, dalla cancellazione di tutti i
“tempi morti”, dagli abbinamenti (assegnazione ad
uno stesso lavoratore di pitt macchine contempora-
neamente) sempre pitt pesanti, dalla flessibilita spac-
ciata per polivalenza ecc.

Su questi aspetti andrebbe avviata una contrattazione
che fissi alcuni punti fermi.

Innanzitutto vanno contrattati i tempi ciclo, cioé i
tempi stabiliti per lo svolgimento dei compiti asse-
gnati. Si & ormai diffusa la tendenza a considerare la
determinazione dei tempi ciclo come una competenza
esclusiva delle direzione aziendali, lasciando che de-
cidano unilateralmente. La contrattazione sui tempi



ciclo andrebbe recuperata in quanto discutere di que-
sto aspetto significa entrare nel merito delle condizioni
dilavoro, della sicurezza in azienda, delle condizioni
di salute, degli organici.

Una contrattazione dei tempi ciclo consentirebbe di
evitare che gli stessi vengano presentati come un aspet-
to “scientifico”, risultante dalla schedulazione operata
dal MES che viene imposta direttamente in postazione,
quando sul display del computer a bordo linea/ mac-
china o sul tablet compare 1'elenco di operazioni da
svolgere con il relativo tempo. I tempi “incorporati”
negli ordini di lavoro (nel codice a barre del pallet o
della bolla, e che viene letto tramite uno scanner ottico)
sono tempi costruiti “socialmente” dalle direzioni
aziendali: per questo vanno discussi al momento della
loro definizione, prevedendo che vengano ampliati
applicando tutte le maggiorazioni possibili (fattore fi-
siologico, fattore di affaticamento, posture e sforzi,
condizioni dell’ambiente di lavoro, fattori tecnico-or-
ganizzativi ecc.) Una contrattazione dei tempi, attra-
verso 'applicazione di adeguate maggiorazioni, puo
condurre ad un ampliamento degli stessi con percen-
tuali anche superiori al 20%. Questo significa ridurre
la saturazione (cioe il rapporto tra il tempo di lavoro
del turno ed il tempo di lavoro effettivamente svolto
- cioé la somma dei tempi attivi) migliorando le con-
dizioni di lavoro (riduzione delle frequenze) e abbas-
sando i carichi di lavoro. Abbassando la somma di
tempi attivi che possono essere assegnati a ciascun la-
voratore per turno, infatti, si abbassano i carichi di la-
voro. Questo produce immediate conseguenze in ter-
mini di sicurezza (riducendo la velocita delle lavora-
zioni in modo da consentire maggiore attenzione e
prudenza) e in termini di ergonomia e salute (si ridu-

cono le frequenze e gli sforzi).

Questo in prospettiva apre la possibilita di una contrat-
tazione sugli organici. Infatti, abbassando la saturazione,
si riduce la quantita di lavoro che ogni lavoratore puo
svolgere nel corso del turno; ne consegue che se I'azien-
da lascia inalterato I'organico, il volume di produzione
complessivo & destinato ad abbassarsi. Ma se 1’azienda
intende mantenere inalterato il volume di produzione
o addirittura aumentarlo deve intervenire sugli organici
mediante nuove assunzioni: si tratta dell’esatto contra-
rio di quanto sta avvenendo adesso, con i volumi di
produzione in crescita a fronte di organici inalterati o,
peggio ancora, in via di riduzione. Pitt che da una nuova
ondata di robotizzazione ed automazione, le principali
conseguenze per i livelli occupazionali derivano da
questi aspetti (unitamente a quelli delle delocalizzazioni
viste nel paragrafo precedente).

La nuova automazione 4.0 incide sugli organici nella
direzione indicata sopra: robot, macchine, utensili con-
nessi al sistema informativo centralizzato, funzionano
sulla base di programmi e istruzioni che incorporano i
tempi ciclo imponendoli rigidamente agli operatori che
devono adeguare ritmi e cadenze a quelle degli artefatti
tecnologici. Il vincolo, derivante dal programma che
governa il funzionamento di un robot, rischia di diven-
tare ancora piti rigido e pervasivo nel momento in cui
verranno meno i confinamenti della robotica tradizio-
nale a vantaggio dei nuovi Cobot, i cosiddetti robot col-
laborativi che, a diretto contato con I'uomo riusciranno
ad imporre ancora meglio ritmi e cadenze di lavoro.
La massima saturazione possibile della forza lavoro
viene conseguita anche attraverso il carattere “intelli-
gente” delle macchine 4.0: con la giustificazione di un
maggior livello tecnologico (e quindi di una maggiore
automazione delle macchine, non solo nell’esecuzione
delle lavorazione, ma anche di controlli, risettaggi, riat-
trezzaggi ecc.), al singolo lavoratore viene assegnata la
conduzione di molti impianti in contemporanea. Ma
durante i “tempi macchina”, non viene meno il ruolo
dell’operatore che, oltre all’esecuzione di compiti tra-
dizionali (carico e scarico, oltre alle attivita complemen-
tari) deve anche svolgere le attivita di controllo delle
macchine (parametri, qualita ecc.), di ripristino o di se-
gnalazione ai manutentori in caso di fermi/ guasti ecc.
Ogni fermo macchina viene registrato nel sistema in-
formativo aziendale e viene utilizzato per abbassare
I'OEE (Overall Equipment Effectiveness), uno dei prin-
cipali indicatori tecnici attraverso i quali le aziende va-
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lutano la performance degli stabilimenti e dei reparti
e che esse spingono per introdurlo come elemento al
quale agganciare parti del salario variabile nella con-
trattazione di secondo livello. Ne consegue un carico
di responsabilita e di stress non indifferente per gli ope-
ratori e, sempre pit1, anche per i manutentori, chiamati
a garantire il corretto e pieno funzionamento degli im-
pianti per non rallentare il flusso produttivo.

Il tema del rapporto uomo-macchina, quindi, dovrebbe
essere oggetto di un’ampia contrattazione per definire
innanzitutto il ruolo dell’operatore, il suo livello di for-
mazione e, soprattutto, il suo ambito di autonomia sem-
pre pitt schiacciato dalle tecnologie 4.0. L'aspetto del-
"autonomia non vale soltanto per coloro che operano
mediante I'utilizzo di macchine, ma per tutti i lavoratori
che impiegano strumenti che ne vincolano la prestazio-
ne, dal punto di vista dei tempi, dei ritmi e del contenuto
del lavoro.

Infine, il tema del controllo.

La continua registrazione di dati in tempo reale nelle
fabbriche 4.0 consente alle direzioni aziendali di di-
sporre di enormi moli di informazioni che vengono ela-
borate in pochissimo tempo per avere tracciabilita dei
volumi di produzione, della qualita, dello stato degli
impianti, dei tempi di esecuzione delle varie fasi ed
operazioni. In una parola, le direzioni aziendali possono
controllare, in tempo reale, i lavoratori.

I sistemi di videosorveglianza (le classiche telecamere),
che consentono un controllo a distanza dell’attivita dei
lavoratori, sono strumenti ormai superati dall’utilizzo
di dispositivi che consentono un controllo pervasivo,
occulto ed in tempo reale dell’attivita lavorativa. Non a
caso | originaria formulazione dell’articolo 4 dello Statuto
dei Lavoratori, stabilendo il divieto del controllo a di-
stanza dell’attivita dei lavoratori, sceglieva chiaramente
a sfavore di un sistema di acquisizione di informazioni
dei lavoratori basato sulla tecnologia, preferendo “uno
schema fondato sul rapporto uomo-uomo, considerato I'unico
capace di rendere possibile un confronto immediato tra due
intelligenze umane, cosi impedendo che il soggetto vigilato
alimentasse insane preoccupazioni di un eventuale, ma sog-
gettivamente percepito imminente, esercizio del potere disci-
plinare”. Il confronto con un controllore “umano”, infatti,
consentirebbe al lavoratore, attraverso una relazione di-
retta, 'immediata risposta a possibili contestazioni: si
pensi, infatti, a tutte le forme di negoziazione possibili
in questi casi, anche attraverso I'intervento dei delegati
sindacali. Con lo Statuto originario, quindi, veniva vie-
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tata, in sostanza, la possibilita per I'impresa di ricostruire
a distanza, sia spaziale (controllo in remoto) che tempo-
rale (mediante la registrazione di dati utilizzabili suc-
cessivamente) il comportamento tenuto dal lavoratore
nello svolgimento dell’attivita lavorativa.

I controllo che viene esercitato tramite la tecnologia
nella fabbrica 4.0 & invece un controllo “impersonale”,
realizzato tramite i sensori di raccolta dati, la registra-
zione delle fasi di produzione nei sistemi informatici
aziendali ecc.; si tratta di una forma di controllo parti-
colarmente ossessiva e penetrante, che avviene in ogni
momento ed in tempo reale, anche in remoto, inducen-
do una forte pressione sui lavoratori nello svolgimento
della loro prestazione lavorativa.

Prescindendo in questo articolo, per ragioni di spazio e
di necessario approfondimento, da considerazioni circa
l'utilizzo dei dati che viene fatto dalle aziende (in pos-
sibili termini disciplinari, di utilizzo in sede giudiziaria
ecc.), ci preme sottolineare come questo aspetto del con-
trollo sia ormai divenuto parte integrante del sistema
generale di organizzazione del lavoro che le imprese
stanno attuando. La sincronizzazione del ciclo di pro-
duzione per arrivare al “flusso teso”, implica la necessita
di un controllo capillare del rigido rispetto dei tempi as-
segnati a ciascuna fase e a ciascun lavoratore. Le conse-
guenze, in termini di pressione, di stress, di intensifica-
zione della prestazione lavorativa sono evidenti.
Rimandando ad un successivo approfondimento tutti
gli elementi connessi con il tema del controllo (norma-
tiva sulla privacy, trattamento dati ecc.), appare evi-
dente come questo aspetto debba essere considerato
centrale nell’attivita sindacale di contrattazione.

Altri temi sicuramente importanti quali la contratta-
zione della formazione, delle qualifiche professionali,
della sicurezza, dei contenuti del lavoro, non sono stati
esplicitamente trattati in questo articolo, soprattutto
per ragioni di spazio. Si ritiene che essi meritino una
trattazione altrettanto approfondita e che, soprattutto,
debbano essere strettamente integrati con i temi sopra

espressi.
|
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